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El presente informe de investigación titulado “Aplicación del Ciclo Deming para 
mejorar la productividad laboral en el área de producción de la empresa Metal 
Design Santa Ana, Ate, 2020”, tuvo como objetivo general determinar la manera en 
que la aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de 
producción de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. El método empleado 
fue de tipo aplicada, diseño cuasi experimental, enfoque cuantitativo y de nivel 
explicativo. La población asignada es la producción diaria en la línea de botones 
desde enero del 2014 hasta diciembre del 2020. La técnica que se utilizó para la 
recolección de datos del pre-test y post-test fue la observación directa y como 
instrumento las fichas de registro, que fueron validados a través de juicios de 
expertos. En tanto, antes de la aplicación el resultado obtenido de la productividad 
era de 378,17 unid/hh y después de aplicar la metodología del Ciclo Deming fue 
431,22 unid/hh, lo que represento un aumento de un 14,02 % para la empresa que 
se desarrolla en el rubro de metal mecánica. 
 








The present research report entitled "Application of the Deming Cycle to improve 
labor productivity in the production area of the company Metal Design Santa Ana, 
Ate, 2020", had as general objective to determine the way in which the application 
of the Deming Cycle improves the labor productivity in the production area of the 
company Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. The method used was applied, quasi-
experimental design, quantitative approach and explanatory level. The assigned 
population is the daily production in the button line from January 2014 to December 
2020. The technique used for the collection of pre-test and post-test data was direct 
observation and as an instrument the record sheets , which were validated through 
expert judgments. Meanwhile, before the application, the productivity result obtained 
was 378.17 units / hh and after applying the Deming Cycle methodology it was 
431.22 units / hh, which represented an increase of 14.02% for the company that 
develops in the field of mechanical metal. 






La industria metalmecánica es un sector relevante debido a su aporte en 
innovación y valor agregado que presenta. Se puede definir como la encargada de 
surtir a la cadena productiva con bienes de consumo y herramientas metálicas 
realizadas según su preferencia para los diferentes tipos de industrias. Por lo que, 
el sector metalmecánico está ubicado en el tercer lugar de las industrias con mayor 
relevancia en provisiones de insumos para las demás industrias en Latinoamérica. 
(Mendes, 2012, p. 8). Siendo así, la industria metalmecánica uno los sectores más 
relevantes en el mundo, debido a su gran necesidad como insumo. 
En los últimos años la productividad laboral se ha convertido en un factor 
importante para las empresas de diferentes rubros, debido a que puede determinar 
la situación económica en que se encuentra. Existiendo diferentes panoramas 
según el país en que se localice. Por ejemplo, en los países de América Latina 
presenta un crecimiento muy lento en la productividad, habiendo siendo suscitado 
antes del 2010 en países como Perú, Brasil, Colombia se encontraron a la par, sin 
embargo, Perú se encuentra en el nivel más bajo de los mencionados. (Loayza, 
2016, p.11). Encontrando a la productividad laboral como parte importante del 
desarrollo en las empresas, debido a que existe una relación de la mano de obra y 
el valor agregado que se genera en el producto. (Dosi, Yu, Virgillito, 2020, p.3). 
Para Alaimo (2017), en su blog que lleva por título ¿Por qué es tan baja la 
calidad de los empleos en América Latina y el Caribe? menciona: América Latina y 
el Caribe deben que tener una especial atención en la productividad laboral porque 
es la pieza fundamental del crecimiento laboral y de la economía. De tal manera 
que, se puedan aplicar mecanismos que ayuden a mejorar la fuerza laboral e 
ingresos de cualquier entidad pública o privada de un país. Según los datos de la 
OCDE, a partir del año 2010 la productividad laboral en los países, han estado 
aumentado en tasas anuales menores al 2%. Encontrando a países como Corea 
(1.9%), Austria (1,7%), y Chile (1.7%) con un mayor crecimiento de productividad 




Figura 1. Crecimiento anual de la productividad laboral en países de la OECD. 
Fuente: Ruiz Healy Times 
        En el cuadro de barras se puede apreciar el crecimiento de la productividad 
laboral de los países que se encuentran en la OECD. Observando a Corea, Austria 
y Chile entre los primeros puestos, entre el año 2010-2015. (ver figura 1). 
Por tanto, la productividad laboral es un factor clave para medir la 
competitividad y crecimiento económico que nos ayuda como instrumento para 
asentar políticas económicas acorde con los objetivos (Fernández, Almagro, Terán, 
2010, p. 54). Sin embargo, existe una deficiencia debido al bajo crecimiento de la 
productividad laboral, respecto a Estados Unidos que solo creció un 26%. 
Encontrando a Perú con un crecimiento del 17% respecto a Estados Unidos, entre 
el periodo del 2004 hasta 2014 (Diario Correo, 2018). 
Por otro lado, la actividad metalmecánica peruana es un sector que produce 
un mayor nivel agregado a la industria nacional, se determinó que creció en un 
10,2% entre los meses de enero y octubre del 2018. Lo cual, genera que exista una 
demanda interna e inversiones de entidades públicas y privadas. (RPP, 2020). 
Causando que exista un gran desarrollo y nuevas oportunidades de empleo y 
desarrollo del país. Presentando un gran avance a nivel mundial, de modo que la 
actividad de metalmecánica estaría tomando una gran fuerza debido a su 
importancia; del mismo modo, requiere de un mayor apoyo frente al mercado 




En la última década el Perú ha tenido un crecimiento positivo en el desarrollo 
de la productividad laboral, posicionándose como uno de los países de mayor 
crecimiento en la productividad laboral promedio en América Latina al registrar una 
tasa de crecimiento de 2.2% para el 2016 (El Economista América, 2017). Por lo 
que, las organizaciones han tenido un mejor desempeño e incremento en su manejo 
de la mano de obra y sus factores. Para Vásquez (2014) “el componente interno ha 
generado un incremento de la productividad laboral agregada en 34,7 por ciento 
(2,7 por ciento anual) durante el periodo, en tanto que el estructural generó un 
impulso de 15,2 por ciento (1,3 por ciento anual)”. (p. 32). Por lo tanto, se debe 
incrementar a la parte estructural de las empresas peruanas para mejorar el 
rendimiento de la productividad laboral. 
Por otro lado, en el país se presenta una gran deficiencia en cuanto a la 
gestión y planificación de las actividades en las MYPES, lo cual genera que no 
exista una eficiencia en sus áreas y se presenta una baja productividad laboral. Por 
ello, para aumentar la productividad laboral es necesaria una mejor educación, 
capacitación y mayor tecnología. (IPE, 2016). Ante ello, se debe evaluar la 
capacidad de los trabajadores en las organizaciones para aumentar su rendimiento. 
Figura 2. Productividad laboral y productiva total de factores 
Fuente: INEI 
         La reducción del crecimiento con respecto a la productividad laboral en países 





en el mercado; que no ayudan en la asignación de recursos, como trabajo y capital, 
para los sectores donde este tenga un uso más productivo. (MEF, 2018, p. 15). Por 
lo tanto, se requiere una mejor gestión en los recursos que se tiene para mejorar la 
productividad laboral en el país. 
La empresa Metal Design Santa Ana presenta ciertas falencias en la mano 
de obra debido a que existen algunas actividades que toman mucho tiempo de lo 
normal, como la actividad de preparación de botones. Siendo una actividad que 
demanda mucho tiempo debido a que es un proceso complejo. Por ello, se evaluará 
esta actividad para determinar el problema que genera retrasos en la entrega de 
pedidos de los clientes, buscando así aprovechar el tiempo y la relación de costo 
beneficio que existe. Para ello, se desarrollará una lluvia de ideas para determinar 
los problemas que se presentan en la organización. 
Tabla 1. Lluvia de ideas. 
PROBLEMAS CONTINUOS EN LA EMPRESA 
CÓDIGO PROBLEMA 
P-01 Productividad laboral 
P-02 Administración de tiempo 
P-03 Calidad 
P-05 Costos logísticos 
P-06 Mala gestión de almacén 
P-07 Lay out de la empresa 
Fuente: Elaboración Propia 
Luego, de realizar la lluvia de ideas entre los colaboradores de las áreas (ver 
tabla 1), se muestra los problemas recurrentes que se generan en la empresa Metal 
Design Santa Ana. El cual, lleva un orden dado por la opinión del personal, 
mencionando que estas se presentan según sean las ocurrencias. Así mismo, se 








Tabla 2. Frecuencia de problemas 
 















Falta de capacitación 4 
11 11 34,4 34,4 
Demora en el área de baños galvanizados 3 




Deficiente control de tiempos en los procesos 2 
5 16 15,6 50,0 Retrasos en las entregas de los accesorios 3 
3 Calidad 
Falta de insumos 2 
5 21 15,6 65,6 Supervisión poco eficiente 3 
4 Procesos 
Falta de capacitación 4 
6 27 18,8 84,4 Mala distribución 2 
5 Costos logísticos 
Falta de mantenimiento preventivo 2 
5 32 15,6 100,0 Desorden en las áreas de trabajo 3 
        32   100,0   
Valores Descripción 
0 a 1 Bueno 
2 a 3 Regular 
4 a 5 Malo 
 






Asimismo, se realizó un cuestionario en la que se planteó una evaluación para 
determinar la frecuencia de los problemas presentes en el área de producción con 
respecto a los botones, mediante la continuidad de los factores, que se presentan en 
el área de producción (ver anexo 1). El cual, ha sido determinado mediante una 
evaluación y valoración de los datos, presentando una inclinación por la continuidad 
de los factores de la productividad laboral (ver tabla 2). 
 
Figura 3. Histograma. 
Fuente: Elaboración propia. 
Mediante las frecuencias dadas se realizó un histograma para determinar el 
problema con mayor impacto a lo largo de las actividades (ver figura 3). Donde 
presenta una tendencia por la productividad laboral, debido a que existen muchos 
factores que propician el problema. En consecuencia, este último será nuestra variable 








Productividad laboral Administración de tiempos Calidad Procesos Costos logísticos





Figura 4. Diagrama de Ishikawa  
Fuente: Elaboración propia 
En búsqueda de determinar el impacto que genera dicha variable se evaluará 
mediante el Diagrama de Ishikawa las causas y efectos que trae el problema en la 
productividad laboral debido a que existen muchos factores que influyen en su 
desempeño a lo largo de la jornada, se empleó el método de las 6M método, medición, 
materiales, medio ambiente, mano de obra y maquinaria que están orientadas al área 








Tabla 3. Frecuencia de causas. 
Valores Descripción  
1 Muy Bueno  
2 Bueno  
3 Regular  
4 Malo    
5 Muy Malo  
Fuente: Elaboración propia 
Asimismo, mediante un segundo cuestionario ( Ver anexo 2) se analizó las 
causas según lo establecido en el Ishikawa para determinar la frecuencia con que 
estas se presentan respecto al problema de la Productividad Laboral, estos datos son 
obtenidos para posteriormente ser analizados en el diagrama de Pareto (ver tabla 3). 














































































































C1 Múltiple función en el operador 4 
11 11 11 23,91 23,91 C2 Falta de dominio de la actividad 3 
C3 Fatiga en los trabajadores 4 
Medición 
C4 Deficiencia en el control de producción 2 
4 4 15 8,7 32,61 
C5 Falta de indicadores de producción y calidad 2 
Materiales 
C6 Mala planificación de compra 3 
6 6 21 13,04 45,65 
C7 Ausencia de proveedores 3 
Medio 
Ambiente 
C8 Desorden en el área de producción 4 
8 8 29 17,39 63,04 
C9 





C10 Rechazos de productos 2 
9 9 38 19,57 82,61 C11 Duplicidad de tareas 4 
C12 Falta de capacitación a los operarios 3 
Maquinaria 
C13 Falta de proceso automatizado 5 
8 8 46 17,39 100 
C14 Ajustes técnicos continuos 3 





Figura 5. Diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de analizar los datos de la empresa a través de un Diagrama de Pareto, 
se determina las principales causas dadas en la Productividad Laboral (ver figura 5), 
se encontró como un 80% de su representación al método, mano de obra, medio 
ambiente y maquinaria, lo que indicaría que estas requieren una solución para que de 
ese modo se pueda aumentar la productividad laboral. 
Finalmente, luego de encontrar las causas principales de la baja productividad 
empleando el diagrama de Ishikawa y el Pareto se determinó como principales 
problemas el Método y la Mano de Obra dado en la empresa con lo cual se concluyó 






Tabla 4. Matriz de priorización 



























































































































4 3 3 3 4 4 Malo 21 24% 4 38 2 JIT 
3 Calidad 2 1 2 3 2 2 Bueno 12 14% 2 19 5 5`S 
4 Procesos 3 3 2 3 2 2 Regular 15 17% 3 26 3 
Mejora de 
procesos 
5 Costos logísticos 2 3 3 2 2 1 Bueno 13 15% 2 23 4 * 
Totales 16 14 15 15 15 13 - 88 1 - - - - 
Fuente: Elaboración propia 
           Para la selección de la herramienta de solución se empleó la matriz de 
priorización (ver tabla 4), en el cual se dio un nivel de criticidad a los principales 
problemas de la empresa; así mismo, se muestra las medidas a tomar para cada una. 
En consecuencia, en el área de mayor calificación se obtuvo como medida a tomar al 
Ciclo Deming  
 
Tabla 5. Factores de ponderación. 
Factores JIT 5S PDCA MEJORA DE 
PROCESOS 
TOTAL 
JIT - 2 1 0 3 
5S 0 - 1 1 2 
PDCA 2 2 - 1 5 
MEJORA DE 
PROCESOS 




Es mejor que otra alternativa 2 
Es igual 1 
Es inferior 0 





   Al analizar la matriz de priorización se obtuvo como herramienta al Ciclo 
Deming, para ello se realizó una lista de factores de ponderación para corroborar la 
mejor opción de herramienta (ver tabla 5), considerándose como una alternativa 
adecuada para el aumento de la productividad laboral. Entre las principales razones 
que poseen las empresas para implantarlo, podemos destacar la mejora de la 
productividad y la eficiencia (Marín, Pardo, Bonavia, 2008, p. 3.). Por lo cual, apoyará 
en la eficiencia de la mano de obra de la toda organización. Del mismo modo, el Ciclo 
Deming o también llamado Ciclo PHVA (planificar, hacer, revisar, actuar), es una de 
las herramientas más relevantes en cuanto al mejoramiento continuo y la calidad 
(Pérez, 2017, p. 96). Ante ello, se entiende que el ciclo Deming podrá aportar mejoras 
continuas con respecto al modo de trabajo en la organización, mejorando la 
competitividad y el compromiso de los colaboradores. 
Según Flores y Mas (2015) nos dicen que la productividad de la mano de obra 
aumento de 87 a 92 paquetes por hora hombre en la línea base, con la aplicación de 
la metodología PHVA (p. 260). Representando un incremento de 4.6%. 
Convirtiéndose, en una opción esencial para ser aplicado dentro de la empresa para 
crear. Por ello, las empresas han mostrado un mayor interés en la aplicación del Ciclo 
Deming, debido a que esta es una ventaja muy competitiva que permite mejorar la 
productividad laboral (Alvarado y Pumisacho, 2017, p. 482).  
        A través de la investigación se realizó la formulación de los problemas, en esta 
se determinó que la baja productividad laboral es el principal problema que se repite 
continuamente. Ante ello, se busca contrarrestar mediante la metodología del ciclo 
Deming. En consecuencia, se procedió a formular el problema general: ¿A través de 
la aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de producción 
de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020?; asimismo, se procedió a realizar 
un análisis y selección de información en los cuales según Rincón (2001); Reyes, 
Simón (2001); Marín, Pardo, Bonavia (2008) mencionan los beneficios que conlleva 
aplicar el ciclo Deming con respecto a la productividad laboral. Por lo tanto, el primer 
problema específico es: ¿A través del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área 




el Ciclo Deming aumenta la calidad en el área de producción de la empresa Metal 
Design Santa Ana, Ate, 2020? (ver anexo 3). 
 
La investigación se desarrollara en la empresa Metal Design Santa Ana, tiene 
como justificación obtener mediante sus resultados una repercusión en la rentabilidad 
de la empresa, en el cual se buscará disminuir errores en la producción y los 
reprocesos por correcciones los cuales generan costos, y a su vez hará más 
competitiva a la empresa con respecto a otras organizaciones del rubro; asimismo, se 
cambiará la práctica de trabajo para aumentar eficiencia en la mano de obra dentro de 
la organización en consecuencia habrá un menor tiempo de respuesta lo cual ayudará 
a que se puedan satisfacer a un mayor número de clientes, lo que a su vez será de 
ejemplo para otras organizaciones; por último, la investigación causará efectos 
positivos en los trabajadores debido a que estos tendrán mayores conocimientos en el 
trabajo y un menor nivel de estrés que ayudará en la competitividad y optimización del 
desempeño de la organización generando mayores beneficios. 
 
A continuación, se dará mención de los objetivos establecidos de acuerdo a la 
investigación desarrollada, se planteó el objetivo general: Determinar la manera en que 
la aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de producción 
de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020; en consecuencia, el primer objetivo 
específico es: Precisar el modo en que el Ciclo Deming aumenta la calidad en el área 
de producción de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020; de forma similar, el 
tercer segundo objetivo es: Resolver como el Ciclo Deming incrementa la eficiencia en 






           Por otro lado, de acuerdo a la investigación se ha desarrollado las siguientes 
hipótesis para luego ser analizadas, se planteó como la hipótesis general: La 
aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de producción 
de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020; igualmente, la primera hipótesis 
específica es: El método del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020; por último, la tercera 
hipótesis específica: El método del Ciclo Deming aumenta la calidad en el área de 
producción de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. 
II. MARCO TEÓRICO 
 
Posteriormente se realizó una indagación y búsqueda de antecedentes en 
investigaciones nacionales e internacionales de los repositorios de universidades y 
en revistas indexadas, con respecto a la variable problema y la variable solución que 
se tiene en la investigación.  
  
Según MARIN, J.; PARDO, M. y BONAVIA, T. (2008), en su investigación 
titulada “Análisis de programas de mejora continua. Un estudio longitudinal en una 
empresa industrial”; tuvieron como objetivo utilizar diferentes herramientas que 
ayuden al proceso de mejora continua mediante sistemas de sugerencias individuales 
y en grupo. El método a utilizar fue la mejora continúa basada en el ciclo Deming, 
formando círculos de calidad y entrega de recompensas a los grupos sobresalientes. 
Concluyendo en la importancia de la mejora continua desde la vista económica y el 
desempeño de los trabajadores, debido que aumenta la competitividad y el correcto 
desarrollo de sus actividades.  
  
          Según REYES, P. y SIMÓN, N. (2001), en su investigación titulada “Los 
círculos de control de calidad en empresas de manufactura en México”; tuvieron como 




manufactureras al implantar los círculos de calidad. El método utilizado fue los 
fundamentos administrativos de los CCC mediante un estudio empírico en las 
empresas manufactureras en México, tomando como base al factor humano. 
Concluyendo que al implantar las CCC influye en una forma especial en la 
productividad de trabajo en equipo para solucionar problemas enfocándose en “ganar 
ganar”, logrando eliminar los problemas crónicos y generando que el personal mejore 
la comunicación, integración, nuevos conocimientos, habilidades y reconocimiento a 
su esfuerzo y resultado, haciéndolos más competitivos.   
  
           Según MOURÃO, F.; MARQUES, E. y REYES, T. (2016), en su investigación 
titulada “Propuesta de reducción de costos en el proceso de producción de 
concentrado de refrescos de Tholor do Brasil basado en el uso de herramientas 
integradas PDCA / DMAIC”; tuvieron como objetivo de la mejora continua y la 
producción ajustada mediante las herramientas de calidad. El método utilizado fue la 
investigación bibliográfica, estudio documental del caso y campo. Concluyendo que 
a través de la herramienta integrada PDCA / DMAIC permite la estandarización de 
métodos para optimizar el uso de los recursos. Aumentando la productividad del 
trabajo en las etapas de producción, logrando disminuir los niveles de desperdicios 
para generar ingresos a la empresa.  
  
           OLIVEIRA, S [et al.] (2017), en su investigación titulada” La importancia de la 
herramienta PDCA en un proceso de puerto industrial: un estudio de caso en un 
cargador de barcos”; tuvieron como objetivo de analizar en el proceso de carga de 
buques para operaciones de envío a granel sólido, mediante la aplicación de la 
herramienta PDCA. El problema se basa en cómo puede contribuir el PDCA en la 
mejora de los procesos en el proceso de carga de buques para operaciones de envío 
a granel sólido. Por lo que, para el estudio del caso se realizó un enfoque exploratorio. 
Concluyendo que al poner en acción el PDCA, se observó un aumento de eficiencia 
en el proceso de operación de los cargadores de buques. Mediante la mejora del 




Aumentando la eficiencia y calidad de sus operaciones, convirtiéndose así en un 
factor importante para aumentar la competitividad y la satisfacción del consumidor.  
  
          Según REALYVÁSQUEZ, A. [et. al] (2018), en su investigación titulada 
“Aplicación del ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA) para reducir los defectos en la 
industria manufacturera Un estudio de caso”; tuvieron como objetivo reducir al menos 
un 20% de las fallas que se producen durante el proceso de soldadura. Suscitando 
el problema en el área de soldura de tableros, debido a los defectos al realizar el 
producto y sus componentes llamados Thru-Holes. El método que se utilizado es el 
ciclo Plan-DO-CHECKACT(PDCA). Utilizando gráficos de Pareto y diagrama de flujo 
como herramientas de soporte. Concluyendo que se produjo un aumento de 
productividad laboral de 19.72%, debido a que se redujo los defectos que se 
generaban en el área de soldadura por la ola en los modelos con el mayor volumen 
de ventas en el área de acabado manual haciendo que estos sean de mejor calidad.  
  
           Según NARCISO, B.; NAVARRETE, N. y QUILICHE, R. (2019), en su 
investigación titulada “Aplicación de la metodología PHVA para incrementar la 
productividad en una empresa conservera de pescado” tuvieron como objetivo 
emplear la metodología PHVA en la línea de cocido para incrementar la productividad 
de una empresa conservera de pescado. El método utilizado fue tipo 
preexperimental, debido a que existe una ligera manipulación de la variable problema 
aplicando la mejora continua para determinar su efecto en la variable dependiente 
(productividad). Concluyendo que la implementación de la metodología PHVA genero 
un incremento significativo de la eficiencia de la materia prima en un 4,45%, en la 
productividad laboral en un 19,36 %, y en los costos de mano de obra en 30,42 %.  
  
  
Según HERRERA, L. (2018), en su investigación titulada “Mejora continua de 
la productividad en el área de producción de la empresa panificadora industrial S.A.C. 




determinar si la aplicación de la Metodología PHVA mejora la productividad en el área 
de producción de la empresa Panificadora Industrial S.A.C. Suscitando como 
problema de qué manera la aplicación de la Metodología PHVA mejorara la 
productividad en el área de producción de la empresa Panificadora Industrial S.A.C. 
La metodología que se utilizo es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo y diseño 
experimental de tipo cuasi experimental. Concluyendo la Metodología PHVA mejoró 
considerablemente la eficiencia en el área de producción de la empresa Panificadora 
Industrial. Debido al mejoramiento de la mano de obra ya que antes producían 26 
unidades por hora hombre y ahora producen 29.5 unidades por hora hombre. Así 
mismo, el incremento de la eficiencia fue de 10,16 % con respecto al semestre 
anterior.  
  
Según FLORES, E. y MAS, A. (2015), en su investigación titulada “Aplicación 
de la metodología PHVA para la mejora de la productividad en el área de producción 
de la empresa KAR & MA S.A.”; tuvieron como objetivo la aplicación de la 
metodología del PHVA para mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa KAR & MA S.A. La investigación se basó en la aplicación del PHVA resolver 
el problema de la productividad en el área de producción. Siendo una investigación 
del tipo aplicativa debido a que se emplearon conocimientos de la ingeniería industrial 
para buscar la solución de los principales problemas diagnosticados en las 
operaciones de producción de la empresa KAR & MA S.A. Concluyendo, la 
productividad de la mano de obra mejoró de 87 a 92 paquetes por hora hombre que 
representa un incremento de 4.6 % con respecto a la línea base mejorando así su 
eficiencia; de manera que, se logró solucionar todos los problemas relacionados.  
  
Según SERVERINO, J. (2019), en su investigación titulada “Propuesta de 
mejora en la línea de producción de hojuelas de cereales en la empresa  
INVERSIONES T&C EIRL para incrementar la productividad”; tuvieron como objetivo 
principal el incremento de la productividad en la empresa mediante la propuesta de 




por mano de obra, horas perdidas de producción y la compra de piezas para la 
máquina, cuando presentan alguna falla. La metodología utilizada consistió en 
realizar el diagnostico actual de la empresa, para lograr identificar la situación en que 
se encuentra e identificar las fallas que suscitan debido a las falencias de la empresa. 
Concluyendo que las mejoras conllevaron a un incremento de la productividad total 
en  
9,36%, la capacidad utilizada en 23,02% y la productividad en la mano de obra en un 
30,28% generando una mayor competitividad, logrando aumentar eficiencia 
económica y la reducción del tiempo de ciclo.  
  
Según ESPONDA, J. (2018), en su investigación titulada “Mejora continua en 
la gestión del proceso de manufactura de una empresa de confecciones del Perú y 
su efecto en los indicadores de fabricación” tuvieron como objetivo analizar el efecto 
de la mejora continúa aplicada a la gestión del proceso de manufactura de una 
empresa de confecciones del Perú, mediante la evaluación de los indicadores de 
fabricación de prendas de vestir. La metodología que se utilizo fue la mejora 
basándose en el ciclo PHVA, Six-Sigma y Lean Manufacturing para aplicarlo en los 
procesos, productos o servicios. Concluyendo que el costo de la mano de obra 
directa, para los productos del estudio, han minimizado mediante la gestión del ciclo 
PHVA, los que van desde 22.59% para el producto “A” hasta 26.95% para el producto 
“B” mediante un sistema de producción celular, lo cual indica un buen desempeño en 
la productividad laboral. Estas disminuciones se dieron debido al incremento de la 
eficiencia y la productividad en los sub-procesos de corte, costura, y acabados, y la 
supresión de inspecciones; con lo cual se redujo los minutajes de desarrollo.  
  
El PDCA o Ciclo Deming es una herramienta que nos permite mejorar todos 
los procesos dentro de una organización de manera ordenada y técnica. Tal como 
menciona Sally, Xiong (2011) es una estrategia que se basa en la gestión de la 
calidad y la mejora continua, lo cual ayuda en la optimización de los recursos e 




compone de cuatro etapas principales, como: planificar, hacer, verificar y actuar 
(p.118-109); asimismo, estas etapas son llevadas mediante un ciclo el cual se 
desarrolla de manera continua (ver figura 6). La metodología del Ciclo Deming es uno 
de los más empleados por empresa, debido a que esta mejora la productividad 
laboral, la eficiencia, la calidad, minimiza los costos de producción y el tiempo de 
fabricación. (Marin, Pardo, Bonavia, 2008, p. 3) Igualmente, el ciclo Deming es un 
método que ayuda a manejar las decisiones para mejorar las actividades en una 
empresa y también sea uno de los más empleados para mejorar el rendimiento, 
haciéndolo importante y ayude a obtener mejores resultados. (Oliveira [et al.], 2017, 
p. 112).    
  
  
Figura 6. Ciclo Deming.  
Fuente: Ortega, Bustamante, Gutiérrez, Correa, 2015, p. 152 
El objetivo principal que presenta el Ciclo Deming es asegurar la calidad de los 
productos y máximo desempeño de los recursos de la empresa para alcanzar 
mejores resultados y alcanzar ser más eficaces. Logrando tener una serie de 
objetivos marcados para un buen rendimiento y aumento de la productividad 





          De esta manera, se puede considera que el método PDCA es importante para 
logar una excelencia operativa dentro de la empresa. Buscando una mejora continua 
de todos los involucrados para la minimización de las fallas. Lo cual, genera una 
cultura de mejora en cada proceso para obtener mejores resultados en las tareas 
(Oliveira [et al.], 2017, p.112).   
  
En tanto, la aplicación del Ciclo Deming, puede tener como beneficios dentro 
de una organización a la minimización de procesos; mejores relaciones y servicio 
para los clientes; prestigio, crecimiento y competitividad organizacional; aumento en 
ventas; reducción en costos y tiempos; mejoría del desempeño de los trabajadores; 
aumento en índices de productividad y calidad; realización de normativas; disminuir 
los excesos de inventarios; motivación de personal; mejor comunicación; buen 
desempeño (Alvarado, Pumisacho, 2017, p.491).  
  
Por otro lado, La metodología de Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, consta 
de estas cuatro etapas las cuales son orientas al entorno organizacional mediante 
una gestión para mejorar los procesos y solucionar los problemas, siendo una base 
para una mejora constante (Oliveira [et al.], 2017, p. 112). Del mismo modo, al realizar 
cada uno de sus procesos se podrá conseguir una buena planificación, 
implementación y control de sus nuevas medidas en sus productos y en procesos 
(García, Quispe, Ráez, 2003, p. 92). Este modelo conformado por el Ciclo Deming, 
tiene una estructura y contenido de una norma técnica internacional (Agudelo, 2013, 
p. 52). En consecuencia, la Metodología del Ciclo Deming es una de las más acordes 
a analizar a la productividad laboral, ante ello se determina que las dimensiones a 
aplicar son: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, debido a que estas cumplen con las 
medidas a tomar para analizar y mejorar un problema.  
  
             En la dimensión “Planificar” se establecen las actividades del proceso a 
estudiar, para identificar y definir los problemas que se presentan con mayor 




que, sea posible realizar pequeñas pruebas para determinar y especificar tanto las 
tareas a estudiar como los problemas que se presentan (Moreno, Jiménez, 2012,  
p.63). De igual modo en la dimensión planificar se establecerán los objetivos y metas, 
basados en los requerimientos de la empresa (Zandavalli [et al.], 2013, p. 80); por lo 
tanto, en esta etapa se realizarán todas las estrategias para poder evaluar los 
problemas en la organización.  
  
De acuerdo a los fundamentos, para lograr el propósito de los funcionamientos 
se debe planificar y dar un numero de soluciones o alternativas (Moreno, Jiménez, 
2012, p. 64). Asimismo, se indica que se debe realizar un plan, donde se definirán las 
acciones adecuadas para mejorar la situación actual, mediante interrogantes (Yánez,  
J. y Yánez, R., 2012, p. 64). Dentro de la planificación se indica que debe 
desarrollarse los planes y realizarse entrenamientos al personal (García, Quispe y 
Ráez, 2003, p. 92). Ante ello, se determinó como indicador al número de acciones 
planteadas (ver figura 7), debido a que en esta primera etapa se debe realizar un plan 
en el que se tomaran medidas para mejorar la productividad laboral en la empresa.  
  




Figura 7. Formula de Planificar.  
Fuente: Adaptado de Moreno, Jiménez (2012); Yánez, Yánez (2012); García, Quispe, Ráez (2003). 
 
           Seguidamente en la etapa “Hacer” donde se empieza con la construcción del 
ambiente de aprendizaje para aplicar las acciones pertinentes y poner en acción todo 
lo definido (Moreno, Jiménez, 2012, p.63). Ejecutando todas las estrategias para 
poder calificar y determinar la mejora que se pueda presentar (KIST, 2018, p.118-
119). En la dimensión Hacer se planificará el modo de implementación, mediante las 
capacitaciones a las personas para su correcta ejecución (Zandavalli [et al.], 2013, p.  





En tanto en la dimensión Hacer se deberá implementar el número de mejoras 
en función al número de verificaciones con respecto a los problemas (García, Quispe, 
Ráez, 2003, p. 92). Durante la ejecución de los experimentos se sugiere hacer un 
registro de verificaciones ante cualquier situación [...] de las acciones que fueron 
establecidas (Ortega, Bustamante, Gutiérrez y Correa, 2015, p. 154). Según Oliveira 
et al. (2015) se debe realizar el trabajo según lo planificado en el cual se deberá ver 
el número de frecuencias, debido a que no siempre se cumple lo establecido en el 
cronograma de acciones (p. 115). Por lo tanto, se determinó como indicador al 
número de mejoras con respecto al número de verificaciones (ver figura 8) con las 
que estas se realizan, para de esa manera determinar cuantas acciones de mejora si 
fueron completadas en la empresa.  
 
                    Nº total de acciones 
 ∗ 100  = Porcentaje de mejoras realizadas 
              Nº de acciones realizadas 
 
Figura 8. Formula de Hacer.  
Fuente: Adaptado de García, Quispe, Ráez (2003); Ortega, Bustamante, Gutiérrez, Correa (2015); 
Oliveira [et al.] (2015). 
  
Después empieza la fase de “Verificar” que se basa en el despliegue y 
ejecución de todos los datos recopilados inicialmente, para empezar con las mejoras 
(Moreno y Jiménez, 2012, p.63). Verificando la realización de observaciones para el 
progreso de los pasos relevantes (KIST, 2018, p.118-119). De igual forma, se 
verificará si el plan ejecutado ha sido consistentemente correcto al comparar las 
metas establecidas con los resultados que se obtuvieron. (Zandavalli [et al.], 2013, p. 
81); esta dimensión consta de verificar si lo propuesta obtuvo resultados positivos 





Respecto a la dimensión Verificar, se deberá revisar el número de problemas 
con respecto al número de errores (García, Quispe y Ráez, 2003, p. 92). Tan pronto 
termine la ejecución de los experimentos, se deberá verificar los datos obtenidos, 
sometiéndolas a pruebas para determinar el número de errores (Ortega, Bustamante, 
Gutiérrez, Correa, 2015, p. 154). En esta fase se deben hacer pruebas del 
funcionamiento en el laboratorio de experimentos [...] se deberán hacer los ajustes 
necesarios, seguido de las nuevas soluciones y propuestas. (Moreno y Jiménez, 
2012, p. 64). En consecuencia, se determina como indicador al número de las 
mejoras realizadas al inicio de la investigación entre el número de errores con 
respectos a las mejoras (ver figura 9), de este modo se podrá medir el porcentaje de 
errores de esta variable. 
  
                   Nº de acciones realizadas 
           ∗ 100 = Porcentaje de índice de errores 
                  Nº de errores  
 
Figura 9. Formula de Verificar.  
Fuente: Adaptado de García, Quispe, Ráez (2003); Ortega, Bustamante, Gutiérrez, Correa (2015); 
Moreno, Jiménez (2012). 
  
Finalmente se aplica la fase de “Actuar” donde se toma en cuenta todos los 
resultados y las observaciones percibidas a lo largo de la aplicación. Suele aparecer 
algunas recomendaciones para mejorar los procesos y empezar con el ciclo una vez 
más, ya que nunca dejara de fluir (Moreno y Jiménez, 2012, p.63). De igual modo, en 
esta etapa se desarrollará un nuevo procedimiento operacional con instrucciones 
específicas del manejo y operaciones para realizar una actividad, del mismo modo, 
debe realizarse una capacitación a los empleados involucrados (Oliveira [et al.], 2017, 
p.122) Por último, en esta etapa se tomará las medidas correctivas, se buscará 
alcanzar los objetivos y adoptar el estándar planeado en el principio, se buscarán 





Se determinó como indicador al índice de soluciones, en la cual se debe 
identificar los nuevos proyectos con respecto a los problemas (García, Quispe, Ráez, 
2003, p. 92). Del mismo modo, deben explicarse los errores en la medición y fallas 
del instrumento [...] se recogerán más datos y se aplicarán nuevas acciones para su 
tratamiento (Ortega, Bustamante, Gutiérrez, Correa, 2015, p. 154). Se debe 
recolectar los sucesos y observaciones dadas por el experto, continuando con la 
investigación se debe mejor el diseño agregando nuevos proyectos (Moreno y 
Jiménez, 2012, p. 64). Por tanto, el indicador a tomar será el índice de soluciones 
(ver figura 10), el cual se mediante el número de nuevos proyectos entre el número 
de problemas que se presentó en la etapa anterior por cien, con ello se tendrá un 
índice de cuantas soluciones se darán a estos nuevos problemas.  
  
                        Nº de soluciones 
 ∗ 100 = Porcentaje de índice de soluciones 
                         Nº de errores 
 
Figura 10. Formula de Actuar.  
Fuente: Adaptado de García, Quispe, Ráez (2003); Ortega, Bustamante, Gutiérrez, Correa (2015); 
Moreno, Jiménez (2012) 
  
La productividad laboral es aquella que muestra la eficiencia entre los recursos 
de la mano de obra y la producción de bienes o servicios (ver figura 11). Asimismo, 
se puede determinar que es la relación entre las salidas del proceso productivo y la 
entrada del capital humano (Jaimes, Luzardi, Rojas, 2018, p. 5). De manera que, 
cuando se desea maximizar la productividad de sus trabajadores, se debe mejorando 
el clima laboral para que los colaboradores pueden sentirse valorados y puedan tener 
una mayor confianza. Asimismo, la productividad laboral consta en realizar 
actividades laborales, las cuales están asociadas al rendimiento laboral (Salazar [et 
al.], 2018, p. 2). Conseguir la motivación laboral para mejorar el rendimiento de los 





                                        Productos  (unid) 
         = Productividad Laboral  
Mano de obra (hh) 
 
Figura 11. Formula de Productividad Laboral  
Fuente: Adaptado de Jaimes, Luzardi, Rojas (2018); Salazar [et al.] 2018. 
 
Dentro de toda organización, se busca un trabajo colaborativo, proactivo y un 
mayor compromiso, con la finalidad de generar ventajas en las condiciones y el 
ambiente de trabajo, lo que a su vez hará posible aumentar los ingresos. Del mismo 
modo, la productividad es parte de la mejora entre las relaciones humanas porque en 
ella está presente la participación de los trabajadores, la inclusión de sus decisiones 
y resolución de los problemas. (Marvel, Rodríguez, Nuñez, 2011, p. 577). Por tanto, 
se debe conocer el comportamiento de los factores dentro de la empresa para que 
pueda incrementar el desempeño e ingresos de la productividad laboral.  
  
           En los últimos años, la calidad ha tenido una evolución impresionante, ya que 
en el principio se tenía solo un enfoque en los productos, luego a los clientes y ahora 
busca satisfacer a todos los grupos de interés mediante una mejora continua (Ramos, 
2013, p. 60). La calidad se refiere al cumplimiento de los requisitos o parámetros que 
busca satisfacer las necesidades y expectativas del grupo de interés. Se basa en el 
mejoramiento continuo de los procesos de trabajo, que, a su vez mediante la 
definición, cuantificación y eliminación logra aumentar la productividad en la mano de 
obra lo que a su vez mejora la calidad de los productos. (Rincón, 2001, p. 52). Por 
tanto, para ser una organización competitiva se requiere un mejor manejo de los 
recursos para conseguir productos de calidad y obtener mayores ingresos  
  
Según Marvel, Rodrígues y Núñez (2011)  
ISSN: 2014-3214se puede asegurar un buen desempeño de la empresa cuando el 
personal está motivado e organizado aplicando los principios de la productividad, 




que, al mejorar la productividad en la empresa, se mejora la calidad en los productos 
(p.65). Por ello, Dávila y Bendezú (2018) nos dicen que el factor humano es un factor 
clave para el desarrollo, a base de la eficiencia y calidad para el logro de los objetivos 
en la empresa. De tal manera que, para la variable productividad laboral se tomara la 
dimensión calidad debido que es un factor determinante cuanto que tiene un buen 
desempeño del factor humano.  
  
En la dimensión calidad se tomará indicador las unidades recibidas entre el 
total de unidades realizadas por cien. Según Lizarzaburu (2015) para asegurar la 
calidad se hacen seguimiento de los productos para poder verificar sus 
características y cumplimiento con los requerimientos necesarios para ser entregados 
y aceptados. Las organizaciones aseguran el control mediante un procedimiento 
documentados y controles para identificar los productos rechazados. Basándose en 
la aceptación de los productos por parte de los grupos de interés (p.49). Para Arrieta 
(2011) los indicadores les permiten evaluar el control de la calidad en el almacén. 
Dentro de los indicadores para la calidad, se tiene el porcentaje de órdenes recibidas 
a lo largo de las entregas realizadas (p.90). En cuanto Ramos (2013) buscan mejorar 
la calidad de sus reprocesos y reclamos de los clientes de manera eficiente. Aplican 
una fórmula para indicar el porcentaje de variación. Relacionando como dato base el 
número de productos especiales aceptados y totales de productos (p.64). De tal 
manera, que según los datos obtenidos se puede medir la dimensión de la calidad 
mediante las unidades recibidas entre el total de unidades realizadas por cien (ver 
figura 12). Para poder la situación anterior y es que se encuentra la situación 
propuesta.  
             Nº de órdenes recibidas 
 ∗ 𝟏𝟎𝟎 = Porcentaje de calidad  
 
                        Nº total de órdenes 
 
Figura 12. Formula de Calidad  





La eficiencia es la búsqueda por conseguir los objetivos utilizando los mismo 
o menos recursos. Asimismo, la eficiencia es la utilización óptima de recursos 
empleados en los procesos, departamentos y áreas de la empresa, teniendo impacto 
en el enfoque interno (Ramos [et al.], 2016, p. 60). Del mismo modo, la eficiencia es 
un sinónimo de productividad, en el cual se destaca por emplear de manera adecuada 
los recursos. La eficiencia en un trabajador se da cuando puede hacer un buen uso 
de los recursos evitando desperdicios, emplea menos tiempo en la producción, 
mantiene la calidad del producto, utiliza los medios tecnológicos de modo que no se 
deterioren. (Rincón, 2001, p. 55). En consecuencia, la eficiencia dentro de una 
organización cumple una función esencial debido a que busca un control en los 
recursos empleados para conseguir sus objetivos planteados.  
  
Según Vásquez (2018) la productividad laboral está sujeta a cambios 
organizativos y técnicos debidos que presenta una participación activa en las 
actividades de la empresa debido a que se basa en el cumplimiento y compromiso 
con los objetivos en la entidad donde trabajan (p. 290). De manera que, López (2017) 
manifiesta que los colaboradores son parte fundamental debido que mantiene un 
contacto directo con los recursos y los resultados alcanzados en el área de 
producción. De manera que, esta simboliza la inteligencia o habilidad de la compañía, 
cuya finalidad es lograr los objetivos de producción en la empresa (p.16). Asimismo, 
Jaimes, Luzardo, Rojas (2018) nos dice que la productividad del laboral está 
relacionada con la eficiencia desarrollar sus actividades y a la hora de aplicar su 
método de trabajo (p.180). Por ello, para la variable productividad laboral se tomará 
la dimensión de competitividad para poder determinar cuan competente es el 
trabajador y como se puede mejorar sus conocimientos, destrezas y habilidades al 
momento de desarrollar sus actividades. De tal manera que, para la variable 






Por otro lado, para la dimensión eficiencia se tomará como indicador el total 
de accesorios fabricados entre los accesorios programados por cien. Según Arsenio 
y Rajadel (2010) la eficiencia se puede determinar de diferentes maneras, al igual 
que se puede implementar mediante un modelo que integre todos los factores. Sin 
embargo, el cálculo de la efectividad se realiza mediante un juicio de expertos 
mediante la evaluación de los procesos y método de trabajo para determinar el 
cumplimiento de la mano de obra (p.392). Para Fontalvo, De La Hoz, Morelos (2018) 
la eficiencia hace referencia al logro de las metas establecidas. Por ello, para evaluar 
la eficiencia lo relacionaran con el logro de los objetivos trazados en la empresa 
(p.51). No optante, Becerra (2013) para determinar la eficiencia toman como 
referencia los recursos utilizados y la capacidad para cumplir con los objetivos 
propuestos en la empresa. Aplicando una fórmula que se conforma con el 
cumplimiento de los objetivos (p.101). Para efectos de la investigación, basándonos 
en investigaciones realizadas la dimensión de eficiencia se calculará mediante el total 
de accesorios fabricados entre los accesorios programados por cien (ver figura 13), 
para precisar el cumplimiento dentro de la empresa.  
  
  Nº de accesorios elaborados 
 ∗ 𝟏𝟎𝟎 = Porcentaje de eficiencia 
 N° de accesorios fijadoss 
 
Figura 13. Formula de Eficiencia  
Fuente: Adaptado de Arsenio, Rajadel (2010); Fontalvo, De La Hoz, Morelos (2018); Becerra (2013) 
 
III. METODOLOGÍA 
3.1. Tipo y diseño de investigación 
 
El tipo de investigación a realizar es aplicado, debido a que se basa en las 




la finalidad de corroborar un método o modelo mediante su aplicación en un grupo o 
empresa a estudiar (Vargas, 2012, p. 162). Ante ello, este tipo de investigación se 
enfoca en la solución de un problema actual, ofreciendo elementos para la toma de 
decisiones (Müggenburg y Pérez, 2007, p. 38). De modo, que se buscará dar 
respuestas a los problemas ya planteados, los cuales nos conducirán a conocimientos 
científicos. (Ceroni, 2010, p. 6). En conclusión, este tipo de investigación es idóneo 
para el presente trabajo debido a que en esta se requiere estudiar y resolver problemas 
mediante bases científicas que nos conducirán a corroborar la aplicación del método 
del ciclo Deming respecto a la productividad laboral de la empresa.  
  
En el presente trabajo de investigación se tomará un enfoque cuantitativo 
porque es una de las más acordes a investigaciones experimentales, y a su vez cubren 
la mayor parte de los trabajos que se desempeñan con información cuantitativa. (Del 
Canto y Silva, 2013, p. 28). Del mismo modo, otra característica que presenta el 
enfoque cuantitativo es la aplicación de una selección de indicadores (a través de 
conceptos y variables) de ciertos elementos. (Cadena et al., 2017, p. 1605). En estos 
enfoques de debe establecer altos niveles previos como: hipótesis, teorías y/o 
categorías, comparaciones y experimentaciones. (Falco, Ñeco, Torregrosa, 2016, 
p.195). Por lo tanto, este tipo de investigación es ideal debido a que en esta se tomaran 
datos cuantitativos, y es orientada a investigaciones experimentales en las cuales se 
han desarrollado variables e indicadores tal como se explicara en el trabajo de 
investigación.  
  
La presente investigación es de nivel explicativo el cual trata de conocer la 
estructura y los factores que influyen en una variable, con la finalidad de establecer 
predicciones para lo mencionado. (Lafuente y Marìn, 2008, p. 10). Igualmente, este 
tipo de investigación está orientado a responder las causas de sucesos, eventos y 
fenómenos. (Mora, 2005, p. 93). Esta consiste en una secuencia de pasos como la 
recolección de datos cuantitativos, las cuales se analizan y se presentan mediante 
datos cuantitativos. (Reidi ,2012, p.38). En consecuencia, en este nivel se busca 




dependiente) y mediante un análisis dar una solución (variable independiente) 
estableciendo resultados mediante datos verificables y cuantificables.  
  
La investigación tendrá un diseño cuasiexperimental, en la cual se prueba la 
variable mediante una serie de alternativas, para ello deberá aplicarse un plan de 
trabajo con el que se estudiará las condiciones, complicaciones, de los posibles 
efectos no deseados (Fernández [et al.], 2014, p. 757). En este tipo de método se 
deberá enumerar las explicaciones uno por uno, y luego emplear usando la lógica, el 
diseño y la medición de modo que se evalué si están operando de manera que se 
pueda explicar cualquier efecto (Shadish, Cook, Campbell, 2002, p. 14). Debido a su 
demostración de todos los efectos de los grupos a comparar, este es un método 
satisfactorio el cual tiene un buen control. (Campbell y Stanley, 1966, p. 52). Por tanto, 
el método de investigación es ideal debido al bajo control de variables que se tendrá 
en la investigación; asimismo, en esta se podrá tener una serie de soluciones las 
cuales se trataran de demostrar todos los posibles efectos. 
 
3.2. Variables y operacionalización 
 
Para las investigaciones como parte del contenido debe estar la 
operacionalización de las variables, de modo que se resolverán las hipótesis 
específicas, se identificarán los antecedentes y consecuencias (Popadiuk, 2016, p. 
14). Asimismo, la operacionalización consta en argumentar algunas de las variables y 
dimensiones principales que ayudara a entender como estas pueden llegar a 
operacionalizarse (Serje, Dusan, 2019, p. 25). Respecto a la operacionalización, se 
buscará construir detalladamente mediante la recopilación, análisis de datos [...], y 
técnicas metodológicas que puedan emplear (Rocha, Albuquerque, Medeiros, 2018, 
p.11) Por lo tanto, la operacionalización de variables es un proceso metodológico el 
cual está presente en todas las investigaciones; asimismo, esta consiste en buscar, 






Asimismo, la productividad laboral indica la cantidad de productos desarrollados 
por cada trabajador en un tiempo determinado, para conocer cuan capaz es de 
producir en promedio (Miranda, Toirac,2010). Del mismo modo, es un factor que se 
mide entre la producción obtenida y las horas trabajadas en un proceso específico.  
 
Para la presente investigación se tomará tres dimensiones que nos ayudarán a 
medir las mejoras con respecto a la productividad laboral de la empresa, en ellas se 
encuentra la Calidad, la Eficiencia y la Competitividad las que serán medidos mediante 
los indicadores designados en la investigación.  
Por otro lado, la variable del Ciclo Deming será nuestro instrumento para 
mejorar la productividad laboral. Según Pérez (2017) “indica que el “ciclo de Deming” 
o también llamado Ciclo PHRA (planificar, hacer, revisar, actuar), es una herramienta 
muy importante para el mejoramiento continuo.” (p. 96). Como parte de las acciones 
estás serán tomadas para las siguientes dimensiones las cuales son Planificar, Hacer, 
Revisar y Actuar, que se establece mediante la investigación a los indicadores de 
medición (ver anexo 4). 
3.3. Población, muestra y muestreo. 
 
La población es un grupo de elementos que conforman algunas características 
que son requeridas para estudiar (Ventura, 2017, p. 648). Del mismo modo, La 
población de estudio es una agrupación de casos, accesible, definido y limitado, siendo 
como referencia para la selección de la muestra, y que a su vez cumple con un 
conjunto de criterios ya establecidos (Arias, Villasís, Miranda, 2016, p. 202). Dentro de 
una investigación se debe caracterizar a la población, en ella se tendrá una serie de 
entidades definidas que tendrán algunas características en común (Pradid, 2017, p. 
113). Por lo tanto, la población es un universo de estudio que tienen características 





Asimismo, según el tamaño de la población, esta se puede clasificar en finita o 
infinita. Una población finita es aquella población que presenta un número determinado 
de unidades, elementos y observaciones (Pradid, 2017, p.113). La población finita es 
aquella en donde los elementos que lo integran puedes ser cuantificados y delimitados. 
(Arias, Villasís, Miranda, 2016, p.203). Para la población finita se debe tener como 
conocimiento el total de elementos o unidades que integran la observación (Aguilar, 
2005, p.336). En consecuencia, el tipo de población a realizar será una población finita 
debido a que en la investigación se tiene un numero de datos determinados.  
 
Por consiguiente, en el presente trabajo se asigna como población a la 
producción diaria en la línea de botones desde enero del 2014 hasta diciembre del 
2020 de la empresa Metal Design Santa Ana, la cual esta presentado en un reporte 
mensual; asimismo, los datos son suficientes para realizar una investigación.  
Según López (2004) la muestra es un subconjunto o parte representativa de la 
población, donde se lleva a cabo la investigación (p. 69). García, Reding y López 
(2013) mencionan que existen factores que condicionan el tamaño de muestra, tal 
como de orden logístico o estadístico (p. 220). Por lo tanto, López (2004) el tamaño de 
muestra se puede decidir mediante dos criterios: de los recursos disponibles y los 
requerimientos que tenga el análisis de la investigación. Siendo importante, tomar la 
mayor muestra posible porque mientras más grande y representativa sea la muestra, 
disminuirá el porcentaje de error (p. 70). Cantoni (2009) se realizan muestras para 
poder estudiar a la población, ya que es más sencillo e implica un menor costo y 
demanda de menos tiempo. (p.64). Para efectos de la investigación según lo definido, 
la muestra que se tomara son los datos de la población a estudiar las cuales son los 
reportes del mes de febrero.  
Según Otzen Y Manterola (2017) la muestra se puede obtener de dos maneras: 
probabilística y no probabilista. La técnica de muestreo probabilístico, permite 
conocerla probabilidad de cada individuo en la selección al azar. Mientras que le 




las características, criterio, etc. que se consideren necesarios e importantes para la 
investigación planteada (p.228). De igual manera, Según Pineda citado por López 
(2004) nos dice que existen dos tipos de muestreo que se dividen en dos grupos: el 
probabilístico y no probabilístico. La muestra probabilística es recomendada para una 
investigación cuantitativa, debido el sujeto a estudiar tiene la misma posibilidad de ser 
elegidos. En cuanto, la muestra no probabilística las unidades a estudiar no tienen la 
misma posibilidad de ser seleccionadas, ya que son seleccionadas según sea 
conveniente (p.70-p.73). Por ello, el tipo de muestreo que se realizara es no 
probabilístico debido a que se escogerá los días desde el mes de febrero hasta 
septiembre del 2020.  
Salinas (2004) determina el muestreo no probabilístico es también conocido por 
muestreo por conveniencia, el único requisito es cumplir con la cuota del número 
requerido de sujeto o unidades de observación. De manera que, al aplicarlo se 
desconoce la probabilidad de selección utilizada para crear muestras de acuerdo a la 
comodidad, disponibilidad para formar parte de la muestra (p.122). Kleeberg y Ramos 
(2009) definen que el muestreo por conveniencia son elementos que voluntariamente 
acceden a ser analizados y observados, el estudio exploratorio es de forma casual y 
su elección dependerá de circunstancias fortuitas que se desencadenen (p.23). Por lo 
tanto, en la investigación a realizar se tomarán dos muestreos por conveniencia, 
debido a que se realizara un pretest y un postest. Asimismo, cada muestreo estará 
conformado por los 30 días de la producción llevados en febrero y en agosto-




3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
Dentro de la investigación a realizar se tomará como Instrumento para la 
recolección de datos a la observación experimental la cual, se basa en el estudio del 
grupo y fenómenos controlados por el investigador. (Honrubia y López de Vergara, 
2005, p. 7); por otro lado, la observación experimental tiene dos cualidades dado que 
no miran de manera ligera, estas se hacen con atención (hacer consciente la 
sensación)) y detención (toma tiempo para la observación) (Ávila, 2008, p. 23). Del 
mismo modo, La observación experimental puede ser empleado como método de 
científico, o como técnica para otro método (García, et al., 2010, p. 211).  En 
consecuencia, la observación experimental es un instrumento idóneo para ver la 
situación actual de la empresa respecto a la producción; ante ello, se realizará una 
serie de formatos los cuales son diseñados para la observación de la investigación a 
realizar, por lo tanto, se planteó como herramientas los formatos de observación. 
 
Para la validez de la investigación se realizará mediante un juicio de expertos; 
ante ello, Escobar y Cuervo (2008) sostiene que el juicio de expertos es un método de 
validación que permite verifica la viabilidad, de manera que se basa en la opinión 
informada de personas con experiencia y trayectoria respecto al tema seleccionado. 
Lo cual, ayudara a dar valoración, juicio e información respecto a estos (p.29). De igual 
forma, Cabrero y Llorente (2013) dice que la evaluación que se realiza mediante el 
juicio de expertos consiste en solicitar a un grupo de personas la demanda de un juicio 
hacia un objeto, instrumento o material de enseñanza para logar validarlo (p.14). 
También, el juicio de expertos es representado por un número de personas que 
presiden de experiencia y alto conocimiento sobre la temática a estudiar, el cual ayuda 
a analizar y evaluar los instrumento (Según Tobón y Juárez, 2018, p.12). Por lo tanto, 
el juicio de experto es uno de los mejores métodos para validar la investigación, el cual 
estará integrados por los especialistas de la Escuela de Ingeniería Industrial en el cual 
se analizará los instrumentos planteados para la medición de las dimensiones y se 




Tabla 6. Juicio de Expertos 
Expertos DNI Especialidad  Resultados  
Mgtr. Quiroz Calle, Jose Salomón  06262489 Ingeniería Industrial Aplicable 
Mgtr. Suca Apaza, Guido Rene 42203023 Ingeniería Industrial Aplicable 
Mgtr. Acosta Solorzano,Williams 06434186 Ingeniería Industrial Aplicable 
Fuente: Elaboración propia 
Dentro de la validación de los instrumentos realizados a través del juicio de 
expertos (Ver anexo 20) se demuestra la confiabilidad del instrumento, como se sabe, 
la confiabilidad es como un atributo indispensable dentro de las pruebas con datos 
cuantitativos que se emplean para evaluar diferentes datos (Reidl, 2013, p. 107). La 
confiabilidad o fiabilidad, hace referencia a la estabilidad o certeza de una herramienta 
(Quero, 2010, p. 248). Por ello, La confiabilidad del instrumento nos permitirá continuar 
con la investigación debido a que esto es necesario para una investigación con datos 
cuantitativos. 
Para ello, se realizará una prueba binomial en el programa SPSS en el que se 
observará el nivel de significancia de las herramientas o indicadores evaluados con 
respecto a la pertinencia, relevancia y claridad de los mencionados. (Ver Tabla 7, 8 y 
9). 
Tabla 7. Prueba binomial respecto a la pertinencia 
Prueba binomial 








EXP_1_P Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 
Total   9 1,00   
EXP_2_P Grupo 1 1,00 8 0,89 0,50 0,039 
Grupo 2 0,00 1 0,11   
Total   9 1,00   
EXP_3_P Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 




Fuente: Elaboración propia 
Según la representación se muestra un nivel de significancia de 0,016, el cual 
es menor a 0,05 (Ver tabla 7); por lo tanto, se infiere en que la pertinencia evaluada 
por los tres expertos de los 9 indicadores es válida de contenido. 
Tabla 8. Prueba binomial respecto a la relevancia 
Prueba binomial 








EXP_1_R Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 
Total   9 1,00   
EXP_2_R Grupo 1 1,00 8 0,89 0,50 0,039 
Grupo 2 0,00 1 0,11   
Total   9 1,00   
EXP_3_R Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 
Total   9 1,00   
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la representación se muestra un nivel de significancia de 0,016, el cual 
es menor a 0,05 (Ver Tabla 8); por lo tanto, se infiere en que la relevancia evaluada 
por los tres expertos de los 9 indicadores es válida de contenido. 
 
Tabla 9. Prueba binomial respecto a la claridad 
Prueba binomial 








EXP_1_C Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 
Total   9 1,00   
EXP_2_C Grupo 1 1,00 8 0,89 0,50 0,039 
Grupo 2 0,00 1 0,11   
Total   9 1,00   
EXP_3_C Grupo 1 1,00 9 1,00 0,50 0,004 
Total   9 1,00   




Según la representación se muestra un nivel de significancia de 0,016, el cual 
es menor a 0,05 (Ver tabla 9); por lo tanto, se infiere en que la claridad evaluada por 
los tres expertos de los 9 indicadores es válida de contenido. 
3.5. Procedimientos 
Para proceder a realizar la implementación del Ciclo Deming y la recolección de 
datos necesarios se realizará un documento donde se solicite formalmente a la 
empresa Metal Desing Santa Ana la autorización para aplicar el Ciclo Deming para la 
mejora de la productividad laboral en la empresa (ver anexo 19). De manera que, nos 
facilitara toda la información y datos pertinentes que nos ayuden y favorezcan a la 
medición de la productividad laboral mediante la recolección de datos que sean útiles 
para la investigación. 
 Por ello, para la variable dependiente se llevó a cabo la recolección de datos 
durante 30 días, para poder determinar la situación en la que está laborando la 
empresa Metal Desing Santa Ana. Luego de ello, se podrá obtener los datos antes de 
la implementación, para luego realizar una comparativa con los resultados obtenidos 
después de la aplicación del Ciclo Deming. Debido a ello, se realizó formatos de 
recolección de datos de cada dimensión (Ver anexo 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 
16, 17 y 18)que nos ayudaron a determinar el nivel de cumplimiento de las metas para 
cada dimensión empleando las fórmulas establecidas (Ver anexo 4). 
Tabla 10. Realización de recolección  
 
RECOLECCION DE DATOS PRETEST 
 
RECOLECCION DE DATOS POSTEST 
 
Del 1 de febrero al 2 de marzo Del 01 de setiembre al 30 de setiembre 
 
Fuente: Elaboración propia 
Los datos del pretest fueron brindados por el gerente general de la empresa 
Metal Design debido a que llevan un registro de los datos de la producción. Por otro 




nos ayudaran en la recolección de los nuevos valores para determinar el aumento la 
variable problema de la investigación (ver tabla 10). 
La empresa está conformada por el accionista mayoritario Leonardo Espinoza 
Nájera, Sonia Espinoza Almerco y José Cruz Navarro, los cuales son un grupo familiar 
que iniciaron con un par de máquinas y unos 5 trabajadores de manera precaria y 
realizando servicios generales, como parte de la validación de la empresa se indago 
sobre el estado actual legal de la empresa (ver tabla 11). 
  
Tabla 11. Datos legales de la empresa 
 
DATOS LEGALES DE LA EMPRESA 
 
Razón social 
METAL DESING SANTA ANA SOCIEDAD ANONIMA 
CERRADA - METAL       DESING             SANTA     ANA S.A.C 
RUC 20555969059 
Fecha de inicio de sus 
actividades 
04/ Enero /2014 




Mza. A Lote 8 Urb. Alameda de Chosica (Alt. De la comisaria de 
Chosica) Lima – Lima – Lurigancho. 
Distrito /ciudad Lima – Lima – Lurigancho. 
Departamento Lima, Perú 
Actividad Comercial Fabricación de otros productos elaborados de Metal N.C.P. 
Teléfono +015063875 




Dentro de la empresa Metal Design se tiene las siguientes maquinarias y 
equipos las cuales son parte del objeto de estudio (ver tabla 12). Asimismo, en este 
aspecto a considerar es uno de los más importantes debido a que estas son parte de 
la cadena de suministro que cumplen funciones esenciales para la elaboración de los 
productos tales como el botón. 
Tabla 12. Maquinaria y equipos. 
Nº Descripción Funciones 
1 Maquina fundidora 
• Fundir el zamak 
• Obtención de la corona del botón. 
2 Pulidora  • Eliminar los restantes de la corona del botón 
3 Secadora • Secar los botones. 
4 Máquina para baños galvánicos 
• Determinar el tipo de acabado del botón. 
• Realizar el pintado de los botones 
5 Remachadora • Conectar la copa y la cabeza del botón 
6 Selladora al vacío • Sellar el producto final 
Fuente: Elaboración propia 
Actualmente, la empresa METAL DESIGN SANTA ANA ha venido surgiendo 
dentro del mercado nacional durante ocho años de haberse fundado. En la 
organización se encuentra a un total de diecisiete trabajadores, pero debdo a la 
coyuntura este se redujo a siete trabajadores conforme al área de producción; 
asimismo, el surgimiento y crecimiento de la organización ha hecho posible tener 
clientes altamente reconocidos a nivel mundial tales como Topitop, Parada 111 y otros. 
Lo cual, motiva a los dueños a seguir invirtiendo en la empresa y plantearse nuevos 
proyectos para seguir adelante y lograr expandir la empresa, dado que esta cuenta 






Figura 14. Organigrama de la empresa 
Fuente: Elaboración propia 
Dentro del organigrama se preside de tres accionistas, donde el accionista 
mayoritario es el Sr. Leonardo Espinoza Nájera; por otro lado, se tiene como parte de 
la organización a la gerencia general, y como subsiguiente se encuentran cuatro áreas 
(ver figura 14), todas ellas tienen una comunicación constante donde se pasa la 
información básica para la obtención del producto diariamente.  
Por ello, para obtener el botón se sigue una serie de pasos que ayudan a 
obtener el producto deseado. Se comienza con el pedido del material para realizar los 
botones, luego se pasa a la fundición del zamak en la máquina fundidora, el cual 
automáticamente lo colocara en los moldes de silicona que posteriormente se pasa a 
desglosar para retirar los botones y corona. Seguidamente se pasa al pulido de los 
botones para sacar todos los cachos que puede tener después del desglosado. Se 
pasan lo botones en la maquina secadora debido que en área de pulido salen mojadas. 
De tal manera que facilite el trabajo para las áreas posteriores. Se revisan los botones 
para asegurarse que no tengan ninguna falla. De tal manera, se coloca las copas a los 


















moldes colgantes, el cual sujeta la copa del botón. Se sumerge los botones en una 
solución química, el cual depende del tipo de acabado se quiera lograr. Se pueden 
tener diferentes acabados, como: plateado, oro y rustico. Finalmente, se pasa al 
barnizado para aplicar una sustancia que sella el acabado de los botones y colocarlo 












Figura 15. DOP: Elaboración de botones 







Asimismo, la productividad de la mano de obra en la empresa Metal Desing es 
una variable que presenta falencias en el desarrollo de sus actividades, sin embargo, 
trata de cumplir con todas las actividades designadas diariamente. Actualmente, la 
empresa no utiliza ningún método de medición para evaluar y medir la productividad 
laboral en su empresa. Por lo general, utilizan un cuaderno donde apuntan los 
accesorios que se realizan diariamente, lo cual muchas veces causa confusión y el 
incumplimiento de pedidos a nuestros clientes. De tal manera, que al darse cuenta de 
todas las fallas que presenta la empresa, se encuentra a disposición para evaluar la 




Por lo tanto, se trabajará de acuerdo al Ciclo Deming, donde realizaremos una 
serie de pasos para aplicarla. Para la etapa planificar se realizará una lluvia de ideas 
para identificar los problemas que se dan en la empresa. Tales como: rechazo de los 
productos, duplicidad de tareas y falta de capacitación a los operarios. Para luego 
determinar cómo se aumentará la calidad y eficiencia de la mano de obra en el área 
de producción. Para ello, se realizó un plan de trabajo para aplicar las acciones 
correctivas enfocándonos en la calidad y eficiencia. En el cual, utilizaremos los 
indicadores de medición que se utilizaran para el control y el seguimiento en los 
procesos, mediante un plan de trabajo. 
Dentro de la empresa Metal Desing Santa Ana se trabajó de acuerdo al Ciclo 
Deming aplicando una serie de acciones que nos llevó a ejecutarlas de manera 
eficiente (ver tabla 13). Para ello, se desarrolló mediante cuatro pasos: planificar (P), 
hacer (H), verificar (V) y actuar (a). a medida a que se aplicó se creó una rueda de 
mejora continua, generando que cada vez sea más eficaz.  Lo cual, significa que al 
término de cada mejora planteada se debe buscar la forma de perfeccionar las 
acciones realizadas, logros alcanzados y programas de mejora que fueron 




Tabla 13. Pasos para lograr la implementación del ciclo PHVA 




Pactar una reunión con los 
propietarios de la empresa. 
• Se solicita una reunión con los accionistas para poder 
solicitar el permiso de la aplicación del PHVA. 
• Se realiza una exposición breve explicando los puntos de 






Anuncio y aceptación de la 
aplicación del ciclo PHVA en 
la empresa Metal Desing 
Santa Ana 
 
• Reunión con los socios y gerente general para sellar el 
compromiso y disposición en frente de los trabajadores. 
• Justificación de la aplicación del PHVA frente a los 
trabajadores para que se familiaricen con la metodología. 
 
 
3 Pactar una reunión con el 
gerente general 
 
• Planificación de la primera reunión para coordinar los 
horarios y la forma en que se va a trabajar para aplicar las 






Aplicación de la fase 
planificar 
 
• Construir los métodos, estrategias y objetivos que se 
quiere lograr. 
• Se realiza un diagnóstico de la situación actual para la 




5 Aplicación de la fase hacer 
• La ejecución e implementación del plan de 
acción realizado. 
• Realización de las charlas a los trabajadores. 
• Uso de los formatos para la recolección de datos. 
 
6 
Aplicación de la fase verificar 
• Periodo de prueba para medir y valorar la efectividad de 
los cambios que se presenten. 
 
 
7 Aplicación de la fase actuar 
• Presentar las correcciones y modificaciones necesarias 
para volver a implementar la metodología. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
El cuadro muestra los pasos generales a seguir para la implementación de la 
metodología del Ciclo Deming en el área de producción. El cual, se lleva a cabo según 
el cronograma de actividades. Cabe resaltar, que a lo largo de la aplicación se 





Para iniciar con la etapa planificar se empezó realizando una observación 
cuantitativa del entorno de trabajo, con el objetivo de identificar los diferentes 
problemas que se producen a lo largo del desarrollo de las actividades, para luego 
realizar una lluvia de ideas que determinen los problemas frecuentes y persistentes en 
las horas de trabajo. Tales como: rechazo de los productos, duplicidad de tareas y falta 
de capacitación a los operarios.  
Al analizar en toda la coyuntura en la que se encuentra la empresa, se determinó 
como solucionar los problemas que estén enfocados la calidad y eficiencia de la mano 
de obra en el área de producción. Al tener la idea clara y cimentada se solicitó una 
reunión con los tres accionistas de la empresa, en la cual se detalló lo que se quería 
implementar para solucionar los problemas en de la empresa. De tal manera que, a 
partir de ello, se logró obtener una autorización para llevar a cabo la implementación 
de la metodología del Ciclo Deming. 
  
 
Figura 16. Personas involucras al aplicar el Ciclo Deming 











Se manifiesta todas las personas con las que se tuvo una relación directa para 
llevar a cabo la coordinación para la aplicación del Ciclo Deming. Cabe resaltar, cada 
una es importante debido a que gracias a ello se logró entablar una conversación para 
lograr la aplicación eficaz de la metodología (ver figura 16).  
Luego de ello, se realizó una reunión con el gerente general para poder 
determinar el compromiso por parte de su persona y de los trabajadores. Lo cual, 
conllevo a pactar las reuniones y horarios disponibles que nos podía acceder la 
empresa. Cabe resaltar, nos otorgó algunos horarios disponibles en las noches, ya que 
era la única forma de hacer posible para realizar los trabajos. 
Se observó una buena disposición por parte de los trabajadores a la hora de 
explicar cómo se implantaría la metodología del Ciclo Deming entre los meses de Julio-
Setiembre. Para ello, se realizó un plan de trabajo para aplicar las acciones correctivas 
enfocándonos en la calidad y eficiencia. En el cual, utilizaremos los indicadores de 
medición que se utilizaran para el control y el seguimiento en los procesos, mediante 
un plan de trabajo que está constituido por estrategias que ayudan a superar 




Tabla 14. Planificar, acciones propuestas. 
Fuente: Elaboración propia 
 
El cuadro muestra los diferentes problemas que se viene produciendo en el área 
de producción, para el cual se lleva a cabo pequeños planes de acción que ayudaran 
a mitigar los problemas en la mano de obra (ver tabla 14). Lo cual, previamente ha 
sido conversado con el gerente general de la empresa aplicando. 
En una de las reuniones se realizó mediante el método de las 5W + 2H, las 
cuales, se basan en 7 cuestionamientos que nos permite tener una visión detallada de 
lo que se realizara durante el mes de implementación. De tal manera, se tendrá un 
plan de acción de forma sistemática y estructurada (ver tabla 15), Al realizar la 5W + 
2H se realizó con el fin de comprender las acciones específicas que se desarrollara 
dentro de la empresa y lograr alcanzar los objetivos que se tiene para la organización. 
Causa 
General 











Bajo rendimiento en la mano de 
obra 
Capacitación 
Falta de dominio de la actividad Preparar guías de trabajo. 
Fatiga en los trabajadores 
Implementación de ejercicios 
ergonómicos. 
Deficiencia en el control de 
producción La planificación de la producción, 
registros de producción Falta de indicadores de producción 
y calidad 
Mala planificación de compra 
Base de datos de compras 
Ausencia de proveedores 
Rechazos de productos 
Implementación del formato de Control 
de Productos no conformes. 




Tabla 15. Método de las 5W + 5H para la planificación. 
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Implementación 
de guías de 
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Fuente: Elaboración propia 
En la etapa hacer, se escoge a la persona ideal que se hará responsable de las 
actividades que se realizaran de acuerdo al problema de la mano de obra con el apoyo 




problemas, se ejecutaran las capacitaciones por la Sra. Oskarina Gonzales Huamani. 
El cual se basa en capacitar a los trabajadores que presentan problemas continuos 
para desarrollar la actividad. Cabe resaltar, que ella es una de las trabajadoras que 
cuenta con mucha experiencia dentro de la empresa. 
Se realizo la capacitación para lograr implantar estrategias a los trabajadores 
que nos ayuden a mejorar su desempeño laboral. En la primera capacitación se explicó 
la importancia del Ciclo Deming y como se ira implementando a lo largo del mes. 
Segunda capacitación, se brindó las guías de trabajo y explico cada punto que 
contiene el formato. Para los ejercicios ergonómicos se realizó una explicación de su 
importancia y se realizó una demostración de los ejercicios planteados. Tercera 
capacitación, se realizó la capacitación con el encargado de producción para poder 
coordinar y enseñar la utilización de la herramienta Excel. Cuarta capacitación, se 
explica la finalidad de los formatos, se enseña cómo deben ser llenados y utilizados. 
Quinta capacitación, se empieza explicando el principal objetivo del mantenimiento, 
que es evitar o mitigar las consecuencias de los fallos del equipo para lograr prevenir 
las incidencias antes de que estas ocurran, luego se pasa a explicar cómo se utilizan 
y rellenar los formatos de las tareas de mantenimiento preventivo. Finalmente, por ser 
la última capacitación se les entregara pequeña caja de sorpresas para poder 
agradecer su disposición. 
Tabla 16. Cronograma de Capacitación. 
Capacitación Fecha Tema 
1 20/07/2020 
La metodología del Ciclo Deming e 
importancias 
2 22/07/2020 
Guías de trabajo en las maquinas e 
Implementación de ejercicios ergonómicos 
3 27/07/2020 
Los registros de producción y Base de 
datos de compra 
4 29/07/2020 
Uso de formato de control de productos no 
conformes y formato de tareas de trabajo 
5 03/07/2020 Mantenimiento preventivo 




Al emplear la capacitación en la empresa, se muestra un mejor desempeño en  
el uso y entendimiento de los formatos al momento de ser empleados, esto se 
demuestra con los formatos de verificación, en el cual a lo largo de los días el número 
de errores fue disminuyendo. 
Se planteó y determino las fechas programadas para llevar acabo la 
capacitación de los trabajadores (ver tabla 16 y 17). Para asegurar la efectividad de 
cada una de ellas se realizó el seguimiento correspondiente para cumplir las metas y 
objetivos de la capacitación. 
Tabla 17. Evidencia de la capacitación - Área de facturación. 
Primera Capacitación Ultima Capacitación 
  
Fuente: Elaboración propia. 
Del mismo modo, como parte de la segunda acción se realizará las guías de 
trabajo, en el cual se tuvo que definir lo que queremos, tenemos y cómo vamos a 
conseguirlo (ver tabla 18). En esta guía se detalla la actividad que en el cual se tenía 
más problemas, como: el área de baños galvánicos. Esta herramienta fue esencial 
para que el trabajador tenga conocimiento de lo que se debe realizar. Sin embargo, a 
lo largo de la actividad se generó molestias al implantarlo, pero las posibilidades de 
cumplir con lo previsto de forma eficiente se multiplican, pues actúa como una especie 
de brújula o mapa que nos conduce hacia las metas establecida. 
Tabla 18. Asignación de uso de guías de trabajo. 
 Nº de Guías de 
trabajo 
Área Equipo 




3 Producción Galvanizadora 
2 Producción Pulidora  
1 Producción Secadora 
1 Despacho Selladora al vacío 
1 Producción Remachadora  
Fuente: Elaboración propia. 
Para la realización de las guías de trabajo se evaluó mediante un tiempo 
determinado las actividades que se desarrollan en la empresa, en la cual se tuvo como 
uno de los problemas a la falta de dominio de sus tareas designadas. Ante ello, se tuvo 
una reunión con la trabajadora de más trayectoria dentro de la empresa para poder 
definir las actividades a realizar en cada área. De manera que el trabajador realice el 
correcto desempeño de las actividades (ver tabla 19). 
Tabla 19. Evidencia de las guías de trabajo - Área de fundido. 
Antes de la aplicación de guías de trabajo Después de la aplicación de guía de trabajo. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Como tercera acción, se implanto una lista de ejercicios a realizar en el área de 
preparación de botones para que los operarios no sientan fatiga al momento de realizar 
sus actividades (ver tabla 20). Antes que los trabajadores inicien con la ejecución se 






Tabla 20. Ejercicios implantados. 
EJERCICIOS IMPLANTADOS 
Ejercicios Tiempo/ Duración 
Extensión de dedos y puños  
 
Cada 3 horas 
Flexión de dedos 
Rotación de tronco y cuello (para ambos lados) 
Flexión de pierna y extensión del muslo 




10 minutos Abducción y flexión del muslo (glúteos) 
Flexión de espalda 
Flexión de tronco (lumbar) 
Fuente: Elaboración propia. 
Se implanto los ejercicios a los trabajadores durante el tiempo de 1 mes (ver 
tabla 21). Al comienzo fue difícil pero luego los trabajadores lograron implantar los 
ejercicios a lo largo de sus actividades. 
Tabla 21. Evidencia de los ejercicios de ergonomía - Área de preparación  
EJERCICIOS DE ERGONOMIA 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Seguidamente, como cuarta acción se realizó una planificación de la producción 
respecto a la mano de obra, mediante los registros que ayudaron en el control de la 




producir. En el cual, se observó que no se llagaba al máximo desempeño de la mano 
de obra.  
Ante ello, se buscó mejorar la eficiencia de la empresa mediante los registros 
de producción, dado que es de gran utilidad la información que se puede recopilar, 
tanto de carácter técnico como económico y observar su correcto procesamiento, 
debido a que ninguna acción puede ser ejecutada de manera eficaz si esta es llevada 
sin control. 
La identificación y el registro en la producción de botones es un sistema de vital 
importancia para el control de las actividades que se realizan en el área de procesos, 
ya que el sistema permite evidenciar la situación de cada producto con respecto a cada 
línea de producto y, de este modo, localizar el origen del problema. Los datos que se 
pueden obtener del área de procesos, porque permiten producir información que luego 
pueden ser utilizada para tomar decisiones de manera objetiva. La validez de la 
información está muy relacionada con la exactitud con la que es tomada los datos. 
 
Asimismo, estos registros de producción han sido diseñados de manera 
completa usándose la mayor `parte de la información y, sencilla debido a que los 
sistemas complicados podrían ser desalentadores y podrían no conservarse con el 
tiempo. Dichos registros serán realizados por el personal administrativo de la empresa 
debido a que estos serán diseñados en macros y requieren de conocimientos solidos 
en el programa de Excel (ver tabla 22). 
Tabla 22. Lista de personal calificado. 
PERSONAL 
Jhonatan Campos 
Mey Guizu Baldeon Mozombite 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Para la realización de la acción, se capacito al personal idóneo para ejecutar 




producción (ver tabla 23). Los cuáles serán llevados dentro de los equipos tecnológicos 
que cuenta la empresa. 
 
Tabla 23. Evidencia de la ejecución del registro de producción - Área de facturación. 
 
Programa Manejo del personal 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Del mismo modo, como quinta acción de realizo una base de datos de compras 
debido a que en ocasiones se tiene problemas en el área de producción por insumos 
o elementos de mala procedencia que en ocasiones genera el rechazo de los 
productos. 
Asimismo, se tendrá una base de datos de los proveedores y clientes, en ellas 
se deben incluir información como el nombre, dirección, teléfono, compras pasadas e 
información demográfica sobre el proveedor y el cliente, de manera que pueda haber 
una mejor selección de materia prima e insumos y, en el caso de los clientes conocer 
sus gustos de manera que se le pueda ofrecer nuevos productos en relación a su 
historial. Consiguiendo, que se pueda reducir rechazos de productos, se reducan 
costos innecesarios. 
 
Por consiguiente, se realizó una junta con el personal designado, los cuales 




que se designó para el manejo fue de dos horas, en la que se explicó cómo debían ser 
llenados los datos en el macro elaborado. 
 
Tabla 24. Evidencia de la ejecución del manejo de base de datos de compras y ventas - Área de 
facturación. 
Programa Manejo del personal 
  
 
Fuente: Elaboración propia. 
En cuanto a la sexta acción, la aplicación de los formatos de control de 
productos no conformes, se diseñó un formato donde se pregunta de manera 
específica las características necesarias que el cliente necesita para conformidad del 
producto. Para llevar a cabo la aplicación de los formatos se trabajó de la mano con el 
operario Jhonatan Campo, ya que él es el encargado de repartir los productos 
directamente a nuestros clientes y conoce las quejas recurrentes que se manifiestan. 
Al comienzo fue difícil implantar este formato porque se realizó algunos cambios, pero 









Figura 17. Utilización del formato 
Fuente: Elaboración propia 
 
Los pasos que se siguieron para la implantación de los formatos de productos 
no conformes son en total cuatro (ver figura 17).  Los cuales, se siguieron 
constantemente para crear una rutina y se vuelva parte del trabajo (ver tabla 25), de 
manera que estos acontecimientos puedan ser mejorados y evitar futuros problemas 
o rechazos de los productos. 
Tabla 25. Evidencia del formato de productos no conformes - Área de facturación. 
Llenado de datos 
 












Finalmente, en la séptima acción, para realizar el mantenimiento preventivo se 
comenzó evaluando las maquinas con la finalidad de identificar qué tipos de problemas 
se manifiestan a lo largo de la jornada de trabajo. Al realizar el mantenimiento 
preventivo se buscó mitigar las paradas no programadas, las cuales se generan debido 
a que el personal está acostumbrado a hacer trabajar las máquinas por largos períodos 
de tiempo sin efectuar mantenimiento. Por ello, como parte de la investigación se 
realizó una a lista de los defectos que aquejan las maquinas (ver tabla 26). 
Tabla 26. Problemas en la maquinas 
N° Maquina Defectos 
1 Fundidora 
*Rastros de zamak quemado 
*Piezas en mal estados 
2 Pulidora *Rastros de pedazos de zamak 
3 Secadora *Paralizamiento de la maquina 
4 
Máquina para baños 
galvánicos  
*Paralizamiento de la maquina  
*Rastros de líquido malogrado 
*Piezas en mal estado 
5 Sellado al vacío *Rastros de plástico quemado  
Fuente: Elaboración propia. 
Se analizaron los diferentes tipos de problemas que aquejaban a las máquinas 
para tener una referencia del tipo de acciones correctivas que necesitemos tomar a en 
cada una de ellas. De tal manera que, los fallos se lograron reducir aplicando algunas 
acciones de mejora en el mantenimiento. Por ello, se realizó mediante un formato 
inspecciones visuales, la lubricación, los ajustes y las limpiezas técnicas sistemáticas 
según el requerimiento de cada máquina (ver tabla 27).  
 
Tabla 27. Lista de Acciones a tomar 
N° Maquina Mantenimiento preventivo 
1 Fundidora 























Fuente: Elaboración propia. 
Cada máquina presenta un mantenimiento preventivo, algunas necesitan un 
mantenimiento frecuente, mientras otras solo necesitan realizar mantenimiento cada 
cierto tiempo. El realizarlo con mayor o menor frecuencia depende únicamente de lo 
que la maquina requiera, a que algunas veces es interpretado que si lo realizas con 
menor frecuencias es porque no presentas la importancia adecuada a la máquina. 
La aplicación del mantenimiento se llevó acabo según el cronograma planteado 
(ver tabla 28). Por ello, al realizar el cronograma se detalló cada cuanto tiempo se debe 
realizar el mantenimiento preventivo de cada una de las máquinas. 
Tabla 28. Cronograma de la aplicación del mantenimiento preventivo 





* Inspección visual 
*Limpieza 
















Todos los días 
*Ajustes 
técnicos 















5 Sellado al vacío 
*Limpieza 
*Inspección visual 
Todos los días *Lubricación 1 vez al mes 
Fuente: Elaboración propia. 
Para realizar el cronograma de las actividades se coordinó con el gerente 
general para tener referencias del tiempo que duran y cómo podemos implantarlo a lo 
largo de la jornada de trabajo. De este modo, es necesario hablar con los encargados 
para que se comprometa a cumplir con las actividades designadas y lograr resultados 
óptimos mediante la realización (ver tabla 29). 
Tabla 29. Evidencia de la aplicación del mantenimiento preventivo - Área de fundición. 
Limpieza la maquina fundidora (eliminación 
de escoria) 




Fuente: Elaboración propia. 
En la etapa verificar se realizará el seguimiento de las propuestas, para cumplir 
con los objetivos establecidos, mediante la medición de los procesos para la 
recolección de datos, como hojas de control. Por ello, entre la fecha del 4 al 8 de agosto 
en la que se procedió al recojo de toda información para que en lo posterior sea 
evaluado. Asimismo, se realizará el seguimiento de las propuestas, para cumplir con 
los objetivos establecidos, mediante la medición de los procesos para la recolección 





Finalmente, para la etapa actuar se realiza el recojo de todos los datos de los 
meses establecidos y a su vez se tendrá el registro de las imágenes como parte de la 
evidencia (Ver anexo 21), para poder compararlo con los resultados y determinar la 
mejora mediante la implementación del Ciclo Deming. Para luego, tomar acciones que 
nos ayuden a mejorar continuamente con el desempeño de los procesos. De manera 
que así, se debe retornar al inicio para poner en marcha nuevamente la 
implementación por segunda vez.  
3.6. Método de análisis de datos 
 
En la investigación a realizar se tomarán como método de análisis a la 
estadística descriptiva y se tendrá un nivel de investigación inferencial, las cuales son 
empleadas en distintos niveles de estudio para ello se empleará el programa SPSS 
versión 23.  
Asimismo, en la aplicación del análisis descriptivo se organiza , analiza, explica 
y argumenta los datos de los problemas que se presentan en la empresa; para ello, se 
realizó una prueba piloto cuya finalidad fue medir la variable problema (Productividad 
laboral) del pretest mediante el empleo de  las herramientas validados por una prueba 
de expertos por lo que cuenta con una validez de contenido, este proceso ayuda  a 
recopilar los datos que posteriormente tendrán una interpretación mediante de 
medidas de tendencia central las cuales comprenden el cálculo de la media, moda y 
mediana, y las medidas de dispersión como el rango, desviación estándar y la 
varianza. Lo cual nos ayudara a validar la hipótesis en la cual veremos que el 
porcentaje de error sea menor al 0,05 debido a que esta es una determinación para 
investigaciones que no requieren mucha exactitud, dentro de los datos que tomamos 
estos pertenecen a una clasificación cuantitativa y con datos no agrupados, en la cual 
se tiene un nivel de producción diario, dado que estos productos tardan en producirse 
en un día en lotes regulares de producción, en ocasiones debido a lotes mayores 




En la investigación se tomará una estadística inferencial en la cual se realizará 
una prueba piloto mediante la implementación de la Metodología del Ciclo Deming, la 
cual se realizará en los meses de julio y agosto, con ello se analizará el postest con lo 
cual se podrá hacer la estadística inferencial. En primer lugar, se asumirá el nivel de 
significancia con un porcentaje de error de 0,05. Luego se realizará una prueba de 
normalidad en la cual se realizará un contraste de la hipótesis general y especificas 
con respecto a un antes y después de la implementación, para determinar si los datos 
son paramétricas o no paramétricas se observará el comportamiento de las mismas, 
mediante el uso del estadígrafo de SHAPIRO WILK debido a que la muestra tiene un 
tamaño menor o igual de 30. Finalmente se realizará una prueba inferencial mediante 
una prueba de WILCOXON entre el pretest y el postest. 
 
3.7. Aspectos éticos 
Para el proyecto de investigación es necesario mencionar los principios de 
moral, la honradez y ética de los investigadores como personas rectas y de buenas 
virtudes, por lo tanto, la investigación cuenta con una transparencia, que se rige a las 
normas y reglamentos de una investigación, dado que se respetara lo escrito por los 
autores internacionales y nacionales que se han requerido para la realización de la 
investigación, las mismas que son correctamente mencionas dentro de las referencias 
bibliográficas que a su vez son avaladas por el acta de originalidad (ver anexo) en 
donde se menciona el porcentaje de similitud no mayor al 25%. Asimismo, se tendrá 
un permiso de la empresa para el empleo de los datos y asegurar la confiabilidad de 





Como parte del análisis descriptivo, se realizó la comparación entre los cuadros 
de medición del pretest y postest de los resultados obtenidos. Este cálculo se realizó 
con las fórmulas y formatos establecidos (Ver anexo 5, 6, 7 y 8) para determinar el 
comportamiento de las dimensiones del Ciclo Deming como planificar hacer, verificar 
y actuar (ver tabla 30). En el cual, se puede observar que en la aplicación del Ciclo 
Deming se obtuvo un resultado diferente para cada parte del proceso. Para la etapa 
planificar se puedo obtener un total de 7 acciones aceptadas, en la etapa hacer se 
obtuvo un 94% de acciones realizadas, para la etapa verificar se obtuvo un 14% de 
acciones que están siendo inspeccionadas y para la etapa actuar se obtuvo un 43% 
de las acciones que se plantearon para poder mejorar la propuesta. 
 
   Tabla 30. Tabla del Ciclo Deming del postest. 
Nº Fecha Planificar Hacer % Verificar   % Actuar % 
1 11/08/2020 7 71% 40% 100% 
2 12/08/2020 7 86% 50% 67% 
3 13/08/2020 7 100% 43% 67% 
4 14/08/2020 7 100% 29% 50% 
5 15/08/2020 7 86% 17% 0% 
6 16/08/2020 7 100% 14% 0% 
7 17/08/2020 7 100% 29% 50% 
8 18/08/2020 7 100% 14% 0% 
9 19/08/2020 7 100% 29% 50% 
10 20/08/2020 7 86% 0% 0% 
11 21/08/2020 7 100% 14% 100% 
12 22/08/2020 7 100% 14% 100% 
13 23/08/2020 7 100% 29% 100% 
14 24/08/2020 7 100% 0% 0% 
15 25/08/2020 7 86% 0% 0% 
16 26/08/2020 7 100% 14% 100% 
17 27/08/2020 7 100% 0% 0% 
18 28/08/2020 7 86% 0% 0% 
19 29/08/2020 7 86% 17% 100% 
20 30/08/2020 7 100% 14% 100% 




22 01/09/2020 7 86% 17% 100% 
23 02/09/2020 7 100% 0% 0% 
24 03/09/2020 7 100% 14% 100% 
25 04/09/2020 7 100% 0% 0% 
26 05/09/2020 7 86% 0% 0% 
27 06/09/2020 7 100% 0% 0% 
28 07/09/2020 7 86% 0% 0% 
29 08/09/2020 7 100% 14% 100% 
30 09/09/2020 7 86% 0% 0% 
PROMEDIOS 7 94% 14% 43% 
  Fuente: Elaboración propia. 
Por consiguiente, se ejecutó una comparación de los datos mediante el uso del 
SPSS 23 (ver tabla 31). Se empezó con la dimensión planificar, teniendo como 
resultado en las medidas de tendencia central una media de 7,000, mediana de 7,000 
y moda de 7,000 y con respecto a las medidas de dispersión se estableció un rango 
de 0,00; en cuanto a la desviación estándar un 0,000 y en la varianza un 0,000; en 
cuanto a la dimensión hacer, las medidas de tendencia central en la cual obtuvo como 
media un 0,9567, en la mediana 1,0000 y en la moda 1,0000 y con respecto a las 
medidas de dispersión se estableció un rango de 0,30; en cuanto a la desviación 
estándar un 0,06789 y en la varianza un 0,005; en tanto a la dimensión verificar, se 
obtuvo como medidas de tendencia central una media de 0,1300 , en la mediana 
0,0000 y en la moda 1,0000 y con respecto a las medidas de dispersión se estableció 
un rango de 0,50; en cuanto a la desviación estándar un 0,14657 y en la varianza un 
0,021; como último se tiene a la dimensión actuar, en sus medidas de tendencia central 
se obtuvo como media un 0,4300, en la mediana 0,2500 y en la moda 0,0000 y con 
respecto a las medidas de dispersión se estableció un rango de 1,00; en cuanto a la 





Tabla 31. Medidas de tendencia central y dispersión de planificar, hacer, verificar y actuar. 
Resúmenes de casosa 
 Planificar Hacer Verificar Actuar 
 N 30 30 30 30 
Total 
Media 7,0000 0,9567 0,1300 0,4300 
Mediana 7,0000 1,0000 0,1000 0,2500 
Moda 7,0000 1,0000 0,0000 0,0000 
Rango 0,00 0,30 0,50 1,00 
Desv. 
Desviación 
0,00000 0,06789 0,14657 0,46174 
Varianza 0,000 0,005 0,021 0,213 
Mínimo 7,00 0,70 0,00 0,00 
Máximo 7,00 1,00 0,50 1,00 
a. Limitado a los primeros 100 casos. 
Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
Por otro lado, para la variable dependiente Productividad Laboral se realizó un 
pretest para conocer el panorama de la empresa antes de aplicar la metodología del 
Ciclo Deming mediante el análisis de las fórmulas y formatos rellenados, con lo cual 
se logró determinar el comportamiento de la eficiencia, calidad y productividad laboral 
(ver anexo 9, 10 y 11). Asimismo, se puede observar que existe una variación entre 
los números a partir de los datos obtenidos durante 30 días de producción, obteniendo 
como promedios en la eficiencia un 76%, en la calidad un 65%  y la productividad 









Tabla 32. Tabla de eficiencia, calidad y productividad laboral del pretest. 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
N° Fecha 
Eficiencia  Calidad Productividad 
Laboral 
% % Unid7hh 
1 01/02/2020 74% 50% 370,24 
2 02/02/2020 78% 70% 389,23 
3 03/02/2020 74% 67% 370,92 
4 04/02/2020 74% 70% 368,86 
5 05/02/2020 72% 67% 359,59 
6 06/02/2020 79% 67% 393,27 
7 07/02/2020 76% 70% 382,05 
8 08/02/2020 81% 67% 403,41 
9 09/02/2020 76% 60% 378,14 
10 10/02/2020 78% 60% 389,00 
11 11/02/2020 73% 67% 363,01 
12 12/02/2020 72% 63% 359,48 
13 13/02/2020 74% 56% 369,83 
14 14/02/2020 75% 70% 372,66 
15 15/02/2020 77% 60% 383,59 
16 16/02/2020 72% 70% 359,82 
17 17/02/2020 80% 78% 401,48 
18 18/02/2020 73% 78% 363,98 
19 19/02/2020 78% 67% 387,91 
20 20/02/2020 76% 80% 379,10 
21 21/02/2020 73% 60% 365,77 
22 22/02/2020 79% 50% 393,67 
23 23/02/2020 78% 50% 388,64 
24 24/02/2020 79% 50% 396,48 
25 25/02/2020 75% 67% 372,86 
26 26/02/2020 74% 70% 372,25 
27 27/02/2020 77% 67% 384,48 
28 28/02/2020 77% 71% 382,84 
29 29/02/2020 74% 63% 368,62 
30 30/02/2020 75% 56% 373,78 
  




Asimismo, se ejecutó una comparación de los datos mediante el SPSS23, 
empezando con la dimensión eficiencia, teniendo como resultado en las medidas de 
tendencia central una media de 0,7577, mediana de 0,7550 y moda de 0,7400 y con 
respecto a las medidas de dispersión se estableció un rango de 0,09; en cuanto a la 
desviación estándar un 0,02542 y en la varianza un 0,001; en tanto a la dimensión 
calidad, las medidas de tendencia central se obtuvo como media un 0,6470, en la 
mediana 0,6700 y en la moda 0,6700 y con respecto a las medidas de dispersión se 
estableció un rango de 0,30; en cuanto a la desviación estándar un 0,08197 y en la 
varianza un 0,007; por ultimo en cuanto a la productividad laboral se obtuvo como 
medidas de tendencia central una media de 378,1653 , en la mediana 375,9600 y en 
la moda 359,5900 y con respecto a las medidas de dispersión se estableció un rango 
de 43,93 ; en cuanto a la desviación estándar un 12,63125  y en la varianza un 159,548 
(ver tabla 33) 
 
Tabla 33. Medidas de tendencia central y dispersión de la productividad laboral, eficiencia y calidad 
pretest. 








 N 30 30 30 
Total 
Media 0.7577 0.6470 378.1653 
Mediana 0.7550 0.6700 375.9600 
Moda 0.7400 0.6700 359.5900 
Rango 0.09 0.30 43.93 
Desv. 
Desviación 
0.02542 0.08197 12.63125 
Varianza 0.001 0.007 159.548 
Mínimo 0.72 0.50 359.48 
Máximo 0.81 0.80 403.41 
a. Limitado a los primeros 100 casos. 






Para determinar el postest de la variable dependiente Productividad Laboral y 
sus dimensiones se aplicó la recolección de los datos después de la aplicación del 
Ciclo Deming (ver anexo 12, 13 y 14) obteniendo promedios en la eficiencia un 86%y 
calidad un 83% y la productividad laboral de un 431,22 unid/hh (ver tabla 34). Cabe 
resaltar que, con la aplicación del Ciclo Deming hubo un incremento en cuanto a la 
productividad laboral, la eficiencia y la calidad en la elaboración de botones en 
comparación de los datos obtenidos en el pretest.  
Tabla 34. Tabla de eficiencia, calidad y productividad laboral del postest. 
N° Fecha 
Eficiencia  Calidad Productividad 
Laboral 
% % Unid/hh 
1 01/10/2020 90% 80% 452,38 
2 02/10/2020 89% 90% 444,44 
3 03/10/2020 94% 78% 468,25 
4 04/10/2020 81% 90% 404,76 
5 05/10/2020 94% 90% 468,25 
6 06/10/2020 86% 80% 428,57 
7 07/10/2020 87% 90% 436,51 
8 08/10/2020 81% 90% 404,76 
9 09/10/2020 81% 70% 404,76 
10 10/10/2020 87% 80% 436,51 
11 11/10/2020 83% 89% 412,70 
12 12/10/2020 83% 88% 412,70 
13 13/10/2020 81% 67% 404,76 
14 14/10/2020 84% 90% 420,63 
15 15/10/2020 86% 70% 428,57 
16 16/10/2020 81% 80% 404,76 
17 17/10/2020 83% 78% 412,70 
18 18/10/2020 84% 78% 420,63 
19 19/10/2020 89% 89% 444,44 
20 20/10/2020 84% 80% 420,63 
21 21/10/2020 86% 80% 428,57 
22 22/10/2020 90% 80% 452,38 
23 23/10/2020 94% 70% 468,25 
24 24/10/2020 90% 100% 452,38 
25 25/10/2020 90% 89% 452,38 
26 26/10/2020 83% 80% 412,70 








Fuente: Elaboración propia 
Posteriormente, se analizaron y compararon los datos recopilados en el postest 
mediante el uso del SPSS23; en la cual, con respecto a la eficiencia, se obtuvo las 
medidas de tendencia central teniendo como media un 0,8627; en cuanto a la mediana 
un 0,8600 y en la moda un 0,8100 y con respecto a las medidas de dispersión se 
estableció un rango de 0,13; en cuanto a la desviación estándar un 0,04266 y en la 
varianza un 0,002. Del mismo modo, se determinó con respecto a la calidad, las 
medidas de tendencia central en la cual obtuvo como media un 0,8290; en la mediana 
0,8000 y en la moda un 0,8000 y con respecto a las medidas de dispersión se 
estableció un rango de 0,33; en cuanto a la desviación estándar un 0,07703 y en la 
varianza un 0,006. Finalmente, se determinó con respecto a la productividad laboral, 
las medidas de tendencia central en la cual obtuvo como media un 431,2153; en cuanto 
a la mediana un 428,5700 y en la moda un 404,7600 y con respecto a las medidas de 
dispersión se estableció un rango de 63,49; en cuanto a la desviación estándar un 














28 28/10/2020 81% 86% 404,76 
29 29/10/2020 90% 88% 452,38 
30 30/10/2020 84% 89% 420,63 
  




Tabla 35. Medidas de tendencia central y dispersión de la productividad laboral, eficiencia y calidad 
postest. 








 N 30 30 30 
Total 
Media 0.8627 0.8290 431.2153 
Mediana 0.8600 0.8000 428.5700 
Moda 0.8100 0.8000 404.7600 
Rango 0.13 0.33 63.49 
Desv. 
Desviación 
0.04266 0.07703 21.69309 
Varianza 0.002 0.006 470.590 
Mínimo 0.81 0.67 404.76 
Máximo 0.94 1.00 468.25 
a. Limitado a los primeros 100 casos. 
 
Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
       Seguidamente, se pasó a realizar un análisis inferencial con la finalidad de obtener 
conclusiones útiles mediante la comparación de media y medianas de los valores 
obtenidos a lo largo del proceso de investigación. Para lo cual, se empezó analizando 
la hipótesis general de la investigación. 
 
HG: La aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área 
de producción de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
Ante ello, se determinó si los datos que corresponden a las series de la 
productividad laboral antes y después tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, para tal caso estudio la muestra es ≤ 30, por lo cual se procedió con el 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.  
No obstante, en función del ρ valor y comportamiento de los datos: si ρ valor ≤ 
0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico o no son normales 





La significancia de la productividad laboral antes fue de 0.268 es decir mayor 
de 0.05 convirtiéndose en datos normales o paramétrico y la productividad laboral 
después fue de 0.010 menor a 0.05 convirtiéndose en datos que no son normales o no 
paramétricos, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado 
que tienen comportamientos no paramétricos (Ver tabla 36). 












                                 Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
 
Seguidamente, se realizó la contratación de la hipótesis general para 
determinar si acepta o se rechaza. 
 
Ho: La aplicación del Ciclo Deming no mejora la productividad laboral en el área de 
producción de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos si mejora la productividad laboral en el 
área de producción de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
En la prueba de Wilcoxon aplicada a la productividad laboral antes y después 
es de 0.000001734, por tal manera se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de producción 








Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PROD_LABORAL_PRE 0.958 30 0.268 
PROD_LABORAL_POS 0.904 30 0.010 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 






Tabla 37. Estadísticos de prueba para productividad laboral 








a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
                              Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
  
De igual manera, se realizó el análisis para las hipótesis específicas, analizando que: 
 
HE1: La aplicación del Ciclo Deming aumenta la eficiencia en el área de producción 
de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
Con la finalidad de contrastar la hipótesis específica 1, primero se determinará 
si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico o no paramétrico, para tal caso estudio la muestra es ≤ 
30, por lo cual se procedió con el análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk.  
En función del ρ valor y comportamiento de los datos: Si ρ valor ≤ 0.05, los 
datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico o no son normales o si ρ 
valor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico o son 
normales. 
 
La significancia de las eficiencias, antes es de 0.039 es decir menor de 0.05 
convirtiéndose en datos que no son normales o no paramétricos y después con 0.018 
menor a 0.05 convirtiéndose en datos que no son normales o no paramétricos, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 





                                  Tabla 38.Prueba de normalidad de la eficiencia 
   
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_PRE 0.926 30 0.039 
EFICIENCIA_POS 0.913 30 0.018 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
                                 Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
  
Seguidamente, se realizó la contratación de la hipótesis específica 1 para 
determinar si acepta o se rechaza. 
 
Ho: La aplicación del Ciclo Deming no mejora la eficiencia en el área de producción de 
la empresa Metal Desing Santa Ana. 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos no mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
La prueba de Wilcoxon aplicada a la eficiencia antes y después es de 
0.00006810, por tal manera se rechaza la hipótesis nula y se acepta que 
metodológicamente la aplicación del Ciclo Deming si mejora la eficiencia en el área de 























                                      
                                      Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
 
Finalmente, se realizó el último análisis de la hipótesis específica que se enfoca si: 
HE2: La aplicación del Ciclo Deming mejora la calidad en el área de producción de la 
empresa Metal Desing Santa Ana. 
Con la finalidad de contrastar la hipótesis específica 2, primero se debe 
determinará si los datos que corresponden a las series de la calidad antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico, para tal caso estudio la 
muestra es ≤ 30, por lo cual se procedió con el análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk.  
En función del ρ valor  y comportamiento de los datos: Si ρ valor ≤ 0.05, los 
datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico o no son normales o si ρ 
valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico o son 
normales. 
 
La significancia de las eficiencias, antes es de 0.039 es decir menor de 0.05 
convirtiéndose en datos que no son normales o no paramétricos y después con 0.018 
menor a 0.05 convirtiéndose en datos que no son normales o no paramétricos, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 









a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 




comportamientos queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos 
(Ver tabla 40). 
 
Tabla 40. Prueba de normalidad de la calidad 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
CALIDAD_PRE 0.926 30 0.039 
CALIDAD_POS 0.913 30 0.018 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
                                   Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 
 
Seguidamente, se realizó la contratación de la hipótesis específica 2 para 
determinar si acepta o se rechaza. 
Ho: La aplicación del Ciclo Deming no mejora la eficiencia en el área de producción de 
la empresa Metal Desing Santa Ana. 
Ha: La aplicación de la gestión por procesos no mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Metal Desing Santa Ana. 
La significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la calidad antes y después 
es de 0.000005279, por tal manera se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Ciclo Deming mejora la calidad en el área de producción de la empresa 
Metal Desing Santa Ana (Ver tabla 41). 
 
Tabla 41.Estadísticos de prueba de calidad 





Fuente: Elaboración Propia con SPSS23 





Sig. asintótica(bilateral) 0.000005279 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 




No obstante, dentro del análisis costo beneficio se analizó los datos obtenidos 
y a su vez se solicitó el detalle económico los cuales fueron proporcionados por el área 
contable de la empresa Metal Design. Por lo cual, se precisa lo siguiente: 
 





Productividad Laboral Antes 378,17 Unid/hh 
Productividad Laboral Después 468,25 Unid/hh 
Incremento de la productividad 90,08 Unid/hh 
Producción mensual 97396,00 Unid/mes 
Total ingresos mensuales 58437,60 S/. 
Costos operativos mensual 17375,99 S/. 
Costo de implementación  12229,50 S/. 
Total costos mensuales 29605,49 S/. 
Costo – Beneficios 28832,11 S/. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Dentro de la investigación se realizará un resumen general en cuanto a costos 
beneficios de la implementación del Ciclo Deming en la empresa Metal Design, en la 
cual se tiene un total de ingresos mensuales de S/. 58437,60 y en cuanto a costos un 
total de S/. 29605,49 (Ver tabla 42). A continuación, se detallará los diferentes costos. 
 
Tabla 43. Costo de mantenimiento 
Costo de mantenimiento 
Máquinas y Equipos Costo Cantidad Total 
Lubricantes 30 1 30 
Otros 15 1 15 
45 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se aplicó el mantenimiento preventivo con la finalidad de conservar los equipos 




planteadas genera un gasto extra que debe ser cubierto por la empresa en su totalidad, 
ante ello se muestra los gastos emitidos al aplicar la acción planteada (Ver tabla 43). 
 
 
Tabla 44. Costo Hora-Hombre 
Costo Hora-Hombre 
 
Cantidad Tipo de personal Sueldo mensual Sueldo por día Sueldo por hora 
7 Operarios 930 31 3,4 
1 Administrativo 1200 40 4,4 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Actualmente, la empresa cuenta con 8 operarios en el área de producción y con 
1 operarios que se encarga de tema administrativo (Ver tabla 44). Ante, ello la empresa 




Tabla 45. Costo de insumos 
Costo de insumos 
Requerimientos Costo 





Otros gastos 70 
Total 9620,99 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Mediante un análisis previo, se pudo determinar que la aplicación del Ciclo 
Deming aumenta los ingresos en la empresa Metal Desing Santa Ana. Con llevando, 
que la aplicación de la metodología ha sido de manera beneficiosa tanto para los 













Para la presente investigación que lleva por título “APLICACIÓN DEL CICLO 
DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD LABORAL EN LA ÁREA DE 
PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA METAL DESIGN SANTA ANA, ATE, 2020”,se 
obtuvo resultados favorables al igual que las investigaciones de Narciso, Navarrete y 
Quiliche (2019), Herrera (2018), Esponda(2018) y Flores y Mas (2015).Además 
muestra que, al aplicar  el Ciclo Deming para mejorar la productividad en el área de 
producción, se cumple con los objetivos que se planteados, así como también las 
hipótesis propuestas. 
 
Según Narciso, Navarrete, y Quiliche (2019), menciona que los principales 
problemas en la productividad laboral era la no existencia de un método de trabajo 
estandarizado en la operación de eviscerado, el inadecuado abastecimiento de materia 
prima en las líneas producción y el desbarnizado de las latas de conservas, por lo que 
al aplicar el PHVA se logró planificar y determinar un método de trabajo que 
especifique todo lo necesario para el desarrollo de su actividad. La productividad la 
laboral antes de la aplicación de la metodología fue de 282,63 kg/hh y después de la 
aplicación fue de 337,34 kg/hh, con un aumento de 19,36 %. Para Flores y Mas (2015) 
sostiene que para mejorar su productividad laboral se aplicaron una serie de acciones 
estratégicas en la etapa hacer. Tales como, la implementación de un plan de 
manteniendo de maquinaria y equipos, la implementación de un plan de producción, 
la implementación de un plan de control de calidad, la implementación de un plan de 
manejo de recursos humanos y la implementación de un plan de implementación 5´s; 
lo cual conllevo a tener resultados favorables en sus indicadores planteados. Un claro 
ejemplo es, la productividad laboral mejoro de 87 a 92 paquetes por hora hombre que 
representa un incremento de 4.6 % con respecto a la línea base. De igual manera, 
Serverino (2019) en su tesis la productividad en mano de obra incrementó en un 
30,28% debido a que instauraron un plan de mantenimiento de maquinaria y equipos, 
la implementación de la 5´S y el reemplazo de la faja por el sinfín permitió incrementar 




equipos y su efectividad. Con las mejoras en las condiciones de trabajo con respecto 
a ergonomía y los planes de capacitación para mejorar su desempeño. Según Reyes 
(2015) identifico las causas raíz de los principales problemas en el área de producción, 
encontrando que la falta de conocimiento, formación de los trabajadores, 
desmotivación, nula supervisión y una mala distribución de materia prima causando 
una baja productividad en la empresa, para lo cual se implementó programas de 
reconocimiento de incentivos basado en el cumplimento de las matas en el área de 
producción, mejoras de las condiciones de trabajo, capacitación constante  y control 
de las actividades mediante formatos. Obteniendo como resultados el incremento de 
la productividad de mano de obra de 0,13 a 0,16 representando un 25%. Del mismo 
modo, Herrera (2018) confirma que la aplicación del PHVA ha permitido que exista un 
mejoramiento positivo de la mano de obra ya que antes soplo producían 26 unidades 
por hora hombre y ahora producen 29.5 unidades por hora hombre. De tal manera que, 
para mejorar la productividad laboral en las áreas seleccionadas de nuestro trabajo de 
investigación, se realizó una serie de capacitaciones para poder guiar al personal de 
manera correcta e idónea al desarrollo de sus actividades y nuevas estrategias 
planteas. Se implantaron formatos para las nuevas actividades y hoja de trabajo para 
describir actividades. Lo cual, conllevo a tener un incremento de 431,22 unid/ hh, lo 
que representa un aumento de 14,02 %. 
Para la dimensión de eficiencia Esponda (2018) sostiene que la aplicación de la 
mejora continua aumento la eficiencia debido a que se enfocó en el cumplimiento de 
las entregas de pedidos mediante la gestión del proceso de manufacturas basándose 
en el Ciclo Deming, pasando de un valor de 91.20% a 95.60.Se implanto el sistema de 
producción celular para mejorar el resultado de la eficiencia, permitiendo la fidelización 
a los clientes.Según Herrera (2018), determinó que la metodología PHVA mejoró 
considerablemente la eficiencia en el área de producción puesto que de un 85.50% en 
la que se encontraba en el 2016 se ha incrementado a un 95.67%. Debido a la mejora 
de condiciones las condiciones y desempeño a la mano de obra de la mano de obra. 
De la misma manera, para Flores y Mas (2015) se logró acrecentar la eficiencia de 
45.47% a 54.50%, aumentando la disponibilidad, la efectividad y la calidad constante. 




se evidencio que el incremento fue de 0.6871 a 0.8138, ya que al llevar el taller de 
capacitación se logra que el operario desarrolle sus habilidades para aumentar la 
producción en los mismos tiempos, en donde queda demostrado que la eficiencia de 
la mano de obra se incrementó en 25% puesto que llevando los talleres de capacitación 
pudo lograr su objetivo. De tal manera que, se confirma que lo dicho en el libro de 
Gutiérrez que la eficiencia aumenta a través del uso de la metodología del ciclo de 
Deming.  Según Erwin (2017) se logró el incremento de la eficiencia de 79% a 88% 
debido a la estandarización de tiempos para evitar tiempos de óseo que se presentaba 
continuamente, lo cual se llevó a cabo mediante la planificación y mejora del centro de 
trabajo para mejorar el desarrollo de las acciones, logrando el incremento de la 
producción y tiempo. En cuanto a nuestro trabajo de investigación, la eficiencia logro 
una mejora a lo largo de la implementación del Ciclo Deming, debido a que paso de 
76% a 86%, representando un aumento de 13,15%. 
 
Según Miranda F. (2018) da mención que entre sus principales problemas están la 
mejora de la calidad, la eficiencia y la productividad y rendimiento de los equipos, dado 
que estos trabajos no son completamente automatizados. Por lo tanto, al aplicar el 
Ciclo Deming se pudo aumentar la calidad gracias a sus cuatro etapas de planificar, 
hacer, verificar y actuar. Considerando a su vez la estandarización, sistematización y 
documentación. Siendo la calidad antes de la aplicación del Ciclo Deming un total de 
41%. Tal como Czischke B. (2016) da mención que la implementación de un plan de 
calidad, en la cual se deben buscar los problemas para solucionarlos, ante ello se debe 
aplicar el Ciclo Deming. Para ello en el presente trabajo se realizó una serie de 
acciones, con lo cual se alcanzó aumentar en cuanto a calidad en un 27,69%, siendo 
este menor que en dicha investigación, debido a que esta contaba con un cambio 
operativo en cuanto a la colocación de nuevos equipos. Según Alarcón, K. y Jiménez, 
A. (2020) menciona que como sus principales objetivos están la mejora de la 
productividad, la calidad y la reducción de tiempos, en ello se aplicó la metodología del 
Ciclo Deming, una importante herramienta para la mejora de la calidad. Por lo tanto, al 
aplicar el Ciclo Deming se pudo aumentar la calidad gracias a sus cuatro etapas de 




disminución o eliminación de aquellos elementos que no generen ningún valor 
agregado, se disminuyen los tiempos de ciertas actividades, generando una mayor 
calidad en cuanto a algunos defectos. Teniendo como un aumento en cuanto a calidad 
después de la aplicación del Ciclo Deming con un total de 18,3%. Tal como Kanawaty 
(1996) menciona que la implementación del ciclo Deming, menciona que la relación de 
la calidad con los tiempos muertos y la calidad. Para ello en el presente trabajo se 
realizó una serie de acciones, con lo cual se alcanzó aumentar en cuanto a calidad en 
un 27,69%, siendo este mayor que en dicha investigación, gracias a que nuestra 
implementación tuvo una fortaleza gracias a la relación de capacitaciones, lo cual 
favoreció en el desempeño de los trabajadores teniendo un mejor rendimiento en 
cuanto a calidad. Por ende, en nuestro trabajo de investigación la calidad antes de la 
aplicación de la metodología del Ciclo Deming fue 65% y después se presentó un 83%, 









La aplicación del Ciclo Deming mejora la productividad laboral en el área de 
producción de la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. Debido a que antes de 
la aplicación el resultado obtenido de la productividad era de 378.17 unid/ hh y después 
de aplicar la metodología del Ciclo Deming fue 431.22 unid/ hh, representando un 
aumentó un 14,02 %.  
 
El método del Ciclo Deming aumenta la eficiencia en el área de producción de 
la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. Puesto que antes de la aplicación el 
resultado obtenido de la eficiencia fue 76% y después de aplicar la metodología del 
Ciclo Deming fue 86%, lo que representa un incremento de un 13,15%.  
 
El método del Ciclo Deming incrementa la calidad en el área de producción de 
la empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020.Puesto que antes de la aplicación el 
resultado obtenido de la calidad fue 65% y después de aplicar la metodología del Ciclo 








Se requiere de un proceso de sensibilización para reducir la manifestación de 
resistencia al cambio, de tal manera que los trabajadores logren concebir y analizar 
los cambios como una oportunidad para crecer y aprender. De tal manera, que existan 
una comunicación asertiva entre los obreros y los encargados sobre la aplicación del 
Ciclo Deming, para que en efecto se logre crear una credibilidad y confianza hacia el 
futuro mediante la información sobre las nuevas estrategias a seguir y lo que se espera 
de ellos al desarrollar sus actividades. 
 
Se recomienda capacitar o entrenar constantemente a los trabajadores para el 
desarrollo eficaz de sus nuevas actividades. Por lo tanto, se requiere la presencia 
permanente del personal encargado del entrenamiento en el área seleccionada. 
 
Se debe trabajar con apoyo de los trabajadores que cuentan con mayor 
experiencia, debido a que ellos tienen un conocimiento amplio de las técnicas y 
métodos de trabajo. De tal manera, que nos pueden dar alguna sugerencia para 
perfeccionar las acciones que se quiere implantar. 
 
También se recomienda hacer un análisis PESTEL con lo cual se podrá 
identificar factores externos que puedan afectar a la empresa, debido a que estos 
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Anexo 1. Cuestionario de problemas 
CUESTIONARIO 
*Objetivo: Conocer las condiciones de trabajo, los problemas en el área de trabajo, la forma 
de trabajo, la eficiencia y la calidad en la que se observa y se opina acerca del área de 
producción. 
*Indicaciones deberá marcar con (x) según sea su respuesta correcta. 
            
            
Nº Preguntas Bueno  Regular Malo 
1 ¿Considera que existe una capacitación 
permanente en la empresa?       
2 ¿Cómo fluye la línea de producción?       
3 ¿Cómo es el funcionamiento maquinarias?       
4 
¿Cómo es el control en los procesos de la 
empresa?       
5 ¿Cómo es la fluidez de los procesos?       
6 ¿Cómo se encuentra el abastecimiento de 
materiales para desarrollar el producto?       
7 
¿Cómo se encuentra la supervisión de las 
actividades?       
8 
¿Cómo se encuentra sus habilidades para realizar 
las actividades?       
9 ¿Los procesos son constante para desarrollar el 
producto de manera continua?       
10 
¿Realizan reprocesos continuamente en la 
empresa?       
11 
¿Considera que existe un buen orden dentro de la 
empresa?       
            
  
  Valores Descripción 
0 a 1 Bueno 
2 a 3 Regular 
4 a 5 Malo     
         
  
  
    
 
Fuente: Elaboración Propia. 















Objetivo: Conocer más las condiciones de trabajo, los problemas en el área de trabajo, la forma 
de trabajo, la eficiencia y la calidad en la que se observa y se opina acerca del área de producción   
Indicación: Se deberá marcar con (x) según sea su respuesta correcta   































































¿Cómo se encuentra con respecto a realizar varias funciones dentro 
de la empresa?           
2 ¿Cómo siente que es su dominio en la actividad que realiza?           
3 ¿Cómo es su comodidad trabajando en el área de producción?           
4 
¿Cómo se siente con respecto a la eficiencia del control de 
producción?           
5 ¿Cómo siente que son los indicadores de producción y calidad?           
6 
¿Cómo siente que esta la planificación de las compras de materia 
prima?           
7 ¿Cómo ve la lista de proveedores?           
8 ¿Cómo considera que esta el orden en el área de producción?           
9 
¿Cómo siente que es el control respecto a las partículas de pintura 
en el aire?           
10 ¿Cómo considera que se dan los reprocesos?           
11 ¿Cómo considera que se hagan grupos de trabajo?           
12 ¿Cómo considera la frecuencia de las capacitaciones?           
13 ¿Cómo son para usted los equipos de la empresa?           




Anexo 3. Matriz de Coherencia. 
 
 Problemas Objetivo Hipótesis 
General 
¿A través de la aplicación del Ciclo Deming 
mejora la productividad laboral en el área de 
producción de la empresa Metal Design Santa 
Ana, Ate, 2020? 
Determinar la manera en que la aplicación del 
Ciclo Deming mejora la productividad laboral en 
el área de producción de la empresa Metal 
Design Santa Ana, Ate, 2020. 
La aplicación del Ciclo Deming mejora la 
productividad laboral en el área de 
producción de la empresa Metal Design 
Santa Ana, Ate, 2020. 
Específicos 
¿Como el Ciclo Deming aumenta la calidad en 
el área de producción de la empresa Metal 
Design Santa Ana, Ate, 2020? 
Precisar el modo en que el Ciclo Deming 
aumenta la calidad en el área de producción de la 
empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. 
El método Ciclo Deming aumenta la 
calidad en el área de producción de la 
empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 
2020. 
¿A través del Ciclo Deming incrementa la 
eficiencia en el área de producción de la 
empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 2020? 
Resolver como el Ciclo Deming incrementa la 
eficiencia en el área de producción de la empresa 
Metal Design Santa Ana, Ate, 2020. 
El método Ciclo Deming incrementa la 
eficiencia en el área de producción de la 
empresa Metal Design Santa Ana, Ate, 
2020. 
  






























El ciclo PHVA es un ciclo que 
está en pleno movimiento. Que 
se puede desarrollar en cada 
uno de los procesos. Está 
ligado a la planificación, 
implementación, control y 
mejora continua, tanto para los 
productos como para los 
procesos del sistema de 
gestión de la calidad. (García, 
Quispe y Páez, 2003, p.92). 
El Ciclo Deming o de 
mejora continua puede 
darse de modo dinámico 
en las organizaciones 
mediante cuatro etapas 
aplicadas a productos o 
procesos de una 
empresa ayudando a 




NAP= Número de Acciones Planteadas 
NANA= Número de Acciones No Aprobadas 
AP= Acciones Planteadas 
Razón 
Hacer 
NTA/ NAR*100 = %MR 
NTA: Número Total de Acciones 
NAR: Número de Acciones Realizadas 
%MR: Porcentaje de Mejoras Realizadas 
Razón 
Verificar 
NAR/NE*100 = %EM 
NAR: Numero de Acciones Realizadas 
NE: Numero de Errores 
%IE:  Porcentaje de Índice de Errores 
Razón 
Actuar 
NS/NE = %IS 
NS: Numero de Soluciones 
NE: Numero de Errores 





La productividad laboral indica 
la cantidad de productos 
desarrollados por cada 
trabajador en un tiempo 
determinado, para conocer 
cuan capaz de producir en 
promedio es (Miranda, Toirac, 
2010). 
 
La productividad laboral 
es un factor que se mide 
entre la producción 
obtenida y las horas 
trabajadas en un proceso 
específico. Este tipo de 
medición se puede 
aplicar cualquier tipo de 
industrial para verificar 
su eficiencia.  
Calidad 
%C=NOR/NTO *100 
NOR: Número de Órdenes Recibidas 
NTO: Número Total de Ordenes 




NAE:  Número Accesorios Elaborados 
NAF: Número de Accesorios Fijados 































Indicador Técnica Instrumento Formula









Múltiple función en el 
operador Yoselyn Puma Choquetocro
Falta de dominio de la 
actividad Yoselyn Puma Choquetocro
Fatiga en los trabajadores Yoselyn Puma Choquetocro
Deficiencia en el control de 
producción
Falta de indicadores de 
producción y calidad




Desorden en el área de 
producción Yoselyn Puma Choquetocro
Rechazos de productos Yoselyn Puma Choquetocro
Duplicidad de tareas
Yoselyn Puma Choquetocro
Falta de capacitación a los 
operarios Yoselyn Puma Choquetocro
Maquinaria Ajustes técnicos continuos
Yoselyn Puma Choquetocro








La planificación de la producción,  registros de 
produccion







Plan de mantenimiento preventivo





Implementación de métodos de motivación




La capacitación sobre cuidados que hay que tener 
y el autocontrol. Seguimiento






















NTA/ NAR*100 = %MR
CODIGO GP-PAM-001
VERSION 1
INICIO DE VIGENCIA 01/07/2020
PAGINA 1
Nº Inicio Fin Responsable
1 20/07/2020 03/08/2020 Mishel Espinoza Estrella
2 23/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
3 23/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
4 28/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
6 28/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
9 30/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
10 30/07/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella
12 04/08/2020 09/09/2020 Mishel Espinoza Estrella Se evita retrazos por parte de los equipos.
Formato de tareas de trabajo
Producción
Base de datos  de compra
Plan de mantenimiento preventivo
La planificación de la producción,  registros 
de produccion
Implementación del formato de Control de 
Productos no conformes
PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA
Puma Choquetocro Yoselyn
Capacitación para los obreros
Descripcion
Preparar guías de trabajo.
Implementación de ejercicios.
Se analiza la calidad de los formatos.
Se evalua el orden de las tareas
OBSERVACIONES
Falta motivacion, se brinda mas dinamicas y se da 
obsequios
El trabajador no comprende sus funciones
No se toman el tiempo debido para ejecutar los 
ejercicios
Se tiene una ejecucion inexacta, lo cual dificultad al 
momento de ingresar las cantidades
No hay un debido seguimiento a las ordenes de compras
















Anexo 7. Formato de plan de mejora - Etapa verificar 
 
  























NM/NE*100 = %EMFicha de registro
Lista de acciones
Relacion entre el Numero de Acciones y el 
Numero de errores
FORMATO DE INSPECCION DEL PLAN DE MEJORA
Puma Choquetocro Yoselyn
11/08/2020
Formato de tareas de trabajo
Plan de mantenimiento preventivo
OBSERVACIONES
ok
Personal no entendia los trabajos especificos
Inspector
Fecha





Preparar guías de trabajo.
Formula
Capacitación para los obreros
ok
No se realizo según el cronograma de trabajo
La planificación de la producción,  registros de produccion
Base de datos  de compra
ok
Implementación del formato de Control de Productos no conformes
ok
No hubo un buen llenado de los formatos






























No hubo un 


















Relacion entre el Numero de 
Soluciones y el Numero de Problemas




Realizar una breve capacitacion de 5 min antes de la 
jornada
Falta de experiencia
Realizar una breve capacitacion de 5 min antes de la 
jornada
Falta de experiencia




PLAN DE MEJORA CONTINUA
Técnica
Fecha 11/08/2020
FORMATO DE PLAN DE MEJORA CONTINUA
Nombre de inspeccionado Espinoza Estrella Mishel
Inspector Puma Choquetocro
Indicador Instrumento Formula






















































EVALUACIÓN DE  LA PRODUCTIVIDAD LABORAL Código: F-02













































Anexo 13.  Evaluación de eficiencia post-test 
 
 






Anexo 14. Evaluación de productividad laboral post-test 
 
 










































EVALUACIÓN DE  LA PRODUCTIVIDAD LABORAL Código: F-02








Anexo 15. Control de asistencia de la capacitación 
 




























L = Lubricacion I = Inspeccion
M = Mecanico R = Reparacion
E = Electrico A = Aseo
EE = Electronico C = Cambio
N = Neumatico IG = Inspeccion General
MES

































































Relacion entre el Numero de problemas y el 
Numero de errores
FORMATO DE INSPECCION DEL PLAN DE MEJORA

































PLAN DE MEJORA CONTINUA
Técnica
Fecha








Relacion entre el Numero de 
Soluciones y el Numero de Problemas
Propuestas de mejoraCausa Especifica




Anexo 19.  Solicitud de la empresa 
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